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ОТ ИЗДАТЕЛЬСТВА 


С оветская страна вступила в новую пятилетку 
мирного строительства. В первых рядах трудя¬ 
щихся великого Советского Союза во вторую 
послевоенную пятилетку вошли труженики столицы 
нашей Родины — Москвы. 

Еще в конце 1949 года, к 70-летию товарища Сталина, 
московская промышленность завершила план первой по¬ 
слевоенной пятилетки. Досрочно выполнен план 1950 го¬ 
да; с каждым месяцем нового года столица дает все боль¬ 
ше продукции. 

За время первой послевоенной сталинской пятилетки 
советские люди накопили огромный, неоценимый опыт. 
Сколько замечательной инициативы проявили в эти годы 
москвичи во славу советской Родины, на благо родного 
народа! 

В Москве, городе-новаторе, по почину Николая Рос¬ 
сийского зародился коллективный стахановский труд. Те¬ 
перь по всему Советскому Союзу сотни цехов и участков, 
целые предприятия стали стахановскими. В Москве зачи¬ 
нателями нового, прогрессивного выступили Александр 
Чутких и Владимир Ворошин, Лидия Корабельникова, 
Федор Кузнецов, инженер Ф. Ковалев и десятки других 
новаторов промышленности, транспорта, строительства. 
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Их инициатива встретила горячий отклик в сердцах мил¬ 
лионов советских людей. 

День ото дня совершенствуются ныне коллективные 
формы стахановского труда, развивается вширь и вглубь 
борьба за передовую технологию, за качество продукции 
и экономию сырья, за высокую культуру труда и произ¬ 
водства. Все это — результаты творческий инициативы 
трудящихся Москвы и других городов Советского Сою¬ 
за. Это их трудовой вклад в дело строительства комму¬ 
низма. 

В настоящем сборнике новаторы производства — 
москвичи подводят некоторые итоги своим трудовым ус¬ 
пехам за годы первой послевоенной сталинской пятилет¬ 
ки, рассказывают о том вкладе, который внесли они и их 
товарищи в дело строительства коммунизма. 





II. РОССИЙСКИЙ, 
депутат Верховного Совета СССР , 
лауреат Сталинской премии , 
старший мастер завода 99 Калибр** 


СПУСТЯ ПЯТЬ ЛЕТ 










Д ля многих советских людей стал законом вое* 
питанный партией обычай: каждый вечер под¬ 
водить итоги сделанному за день. И тот, кто 
имеет право сказать: сегодняшний день прожит мною 
недаром: я сделал для страны все, что мог, — испыты¬ 
вает чувство огромного удовлетворения и законную гор¬ 
дость. 

Как капли летнего благодатного дождя из ручьев и 
рек вливаются в моря, так свершенное каждым из нас 
вливается в грандиозные достижения всей страны. Об 
этом наглядно свидетельствуют итоги первой послевоен¬ 
ной сталинской пятилетки. 

Советские люди, вдохновляемые и руководимые пар¬ 
тией большевиков, великим Сталиным, не жалели сил и 
труда, чтобы претворить в жизнь первый послевоенный 
пятилетний план. За годы пятилетки еще богаче и кра¬ 
ше стала страна социализма, еще зажиточнее и радост¬ 
нее стали жить ее граждане — рабочие, колхозники, ин¬ 
теллигенция, еще могущественнее стал Советский Союз— 
твердыня дружбы и славы народов нашей страны, несо¬ 
крушимая крепость мира во всем мире. 

Вместе с ростом всей советской промышленности ги¬ 
гантски выросло за эти годы и советское машинострое¬ 
ние. 

В сообщении Государственного планового комитета 
и Центрального статистического управления СССР об 
итогах выполнения четвертой (первой послевоенной) 
сталинской пятилетки есть фраза, повествующая, что про- 
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дукция машиностроения в 1950 году превысила производ¬ 
ство 1940 года в 2,3 раза. 

В гигантском скачке, сделанном советским машино¬ 
строением, есть капелька и нашего участия, участия кол¬ 
лектива московского завода «Калибр». 

В этой статье хочется подвести итог тому, что сде¬ 
лано коллективом механического участка цеха микро¬ 
метров за пять напряженных послевоенных лет, хочется 
проанализировать, каков был наш вклад в сталинскую 
пятилетку, все ли мы сделали, что могли, завоевали ли 
право сказать, что недаром прожили эти пять лет. 

ПЕРВЫЕ ШАГИ 

1946 год. Война осталась позади. Промышленность 
Советского Союза перешла на выпуск продукции мирно¬ 
го времени. А вместе с этим увеличился и спрос на изде¬ 
лия нашего завода. «Калибр» работал неплохо. Мы даже 
претендовали на первенство среди однородных заводов. 
Но на коллегии Министерства, определявшей места в со¬ 
циалистическом соревновании, кандидатуру нашего заво¬ 
да несколько раз «отодвигали». Несмотря на общее пере¬ 
выполнение плана, мы недодали значительное количество 
микрометров. Завод не выпускал в нужном количестве 
основной мерительный инструмент, без которого в на¬ 
ше время не может обойтись по сути дела ни один ме¬ 
таллист. 

Продукция цеха, который тянул назад весь завод, со¬ 
стояла из двух изделий: штангеля и микрометра. Штан- 
гель был более прост в производстве и лучше освоен, а 
микрометр сложнее и делать его было гораздо хлопот¬ 
ливее. Цех имел задание, в котором было сказано, сколь¬ 
ко следует выпустить микрометров и сколько штангелей. 
Но руководители цеха делали, что полегче. Они выпол¬ 
няли план формально — за счет выпуска штангелей, не 
считаясь с тем, что промышленность не получала нуж¬ 
ного ей количества микрометров. 

В,июне 1946 года завод получил приказ министра: 
довести к декабрю выпуск микрометров до четырех ты¬ 
сяч штук, то есть увеличить их выпуск в два с полози- 
ной раза.. 
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Это было очень серьезное задание. Его реализацию 
руководство «Калибра» начало с организационных ме¬ 
роприятий: цех, изготовлявший универсальный меритель¬ 
ный инструмент, был разделен на два: в одном должны 
были делать только микрометры, в другом — только 
штангели. Начальником цеха микрометров был назначен 
т. Оснас. Старшим мастером механического участка 
утвердили меня. 

В парткоме завода меня предупредили, что мою кан¬ 
дидатуру будут рекомендовать в качестве партгруппорга 
нового цеха, и если коммунисты выберут меня, то я бу¬ 
ду ответственен за выполнение этого важнейшего прави¬ 
тельственного задания перед коллективом всего цеха, а 
не только механического участка. 

Я вырос на «Калибре». Мои лучшие воспоминания 
связаны с заводом. Его коллектив научил меня всему, 
что я знаю. 

Шестнадцатилетним юношей приехал я в Москву и 
поступил в фабрично-заводское училище. «Калибр» тогда 
только строился. Теперь, когда говорят о «Калибре», ча¬ 
сто употребляют слова «завод-сад». Именно поэтому по¬ 
лезно вспомнить, что строился завод на большом пусты¬ 
ре у старой Крестовской заставы. 

После окончания фабзавуча пришел я работать на 
новый завод — детище первой сталинской пятилетки. 
Здесь помогли мне до тонкостей освоить профессию и 
стать токарем-универсалом. Завод дал мне возможность 
учиться. Я занимался в районной партийной школе, на 
курсах мастеров социалистического труда. Поступил в 
инструментальный техникум, но учебу прервала война. 

Как-то само собой получилось, что в военные годы 
руководство завода довольно часто перебрасывало меня 
с участка на участок. Как только назревало в производ¬ 
стве «узкое место», меня посылали «расшивать» его. Не¬ 
заметно для самого себя я стал как бы «специалистом» 
по «расшивке» этих самых «узких мест». На заводе ме¬ 
ня даже стали в шутку называть «пожарником». 

Мне, как и всякому мастеру, хотелось, конечно, полу¬ 
чить какой-нибудь определенный участок и постоянно ра¬ 
ботать на нем, чтобы можно было методически и настой¬ 
чиво добиваться возможно большей производительности. 
Но и «узкие места» нужно было «расшивать». И уж 



если я волей-неволей стал специалистом по таким делам, 
го не роптал на судьбу, а с головой влезал в каждое но¬ 
вое дело и, заручившись помощью коллектива, тянул его 
на широкую дорогу. , 

И вот теперь, когда я получил, наконец, постоянный 
участок, где производилась механическая обработка де¬ 
талей микрометра, мне очень и очень пригодились навы¬ 
ки, приобретенные за беспокойный «пожарный» период 
работы. 

Механический участок, который я получил, был неоп¬ 
рятным и запущенным. Организационно он был новым, 
но над ним довлели старые традиции. 

Передо мной стал вопрос: с чего начать? 

Я не выдумывал ничего нового, а просто воспользо¬ 
вался одним замечательным руководством к действию. 
Я имею в виду известное постановление партии и прави¬ 
тельства о мастерах. 

В этом документе с предельной ясностью и четко¬ 
стью определены права и обязанности мастера, который 
должен быть центральной фигурой на производстве. 

Я настойчиво напоминал своим помощникам — смен¬ 
ным мастерам, что они должны быть не исполнителями, 
а инициаторами, настоящими хозяевами своей смены. 
Только тот, кто ясно видит стоящую перед ним цель, ви¬ 
дит пути, которые быстрее и вернее приведут весь кол¬ 
лектив к этой цели, может считаться настоящим масте¬ 
ром — руководителем коллектива рабочих. 

Усилия наши сводились к тому, чтобы восстановить то 
громадное значение, которое имеет на производстве мас¬ 
тер. 

Этому укреплению роли мастера помогла и моя твер¬ 
дая договоренность с начальником цеха т. Оснас. 

В постановлении партии и правительства сказано, что 
мастер подчиняется начальнику цеха. 

— Так и будет, — сказал я Оснасу. — Я вам под¬ 
чиняюсь беспрекословно. Все ваши указания будут вы¬ 
полняться в срок. Но я ставлю твердое условие: ни одно 
распоряжение — даже самое маленькое — не должно 
передаваться на участок помимо меня. 

Надо сказать, что начальник цеха понял меня и точ¬ 
но соблюдал этот принцип, а я неуклонно проводил его 
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в отношении своих помощников. Это в немалой степени 
способствовало укреплению авторитета мастера. 

Мы ликвидировали то, что подчас имеет место на 
других наших заводах. Там нередко начальник цеха сам 
идет на тот или иной участок к рабочим, сам дает рас¬ 
поряжения — вот эту работу отставить, а вот эту начать. 
Мастер при этом зачастую даже не в курсе новых зада¬ 
ний и узнает о распоряжениях начальника цеха послед¬ 
ним — от рабочих. Мастер, который должен быть хо¬ 
зяином своего участка, своей смены, на самом деле ста¬ 
новится каким-то регистратором событий. Это отрица¬ 
тельно сказывается на трудовой дисциплине, расхолажи¬ 
вает мастера и, конечно, подрывает его авторитет. 

Разве может кто-нибудь лучше мастера, вращающего¬ 
ся среди рабочих, знающего их настроения, сильные и 
слабые стороны каждого, знающего все возможности 
участка, определить, кому лучше дать новую работу, как 
лучше организовать ее выполнение. Разве может кто-ни¬ 
будь, кроме мастера, являющегося организатором социа¬ 
листического соревнования, добиться того, чтобы новая 
работа была выполнена в наикратчайший срок и с наи¬ 
лучшими результатами. 

Очень скоро, пожалуй, даже скорее, чем мы надея¬ 
лись, новая система работы оправдается. Все почувство¬ 
вали, какой силой становятся в цехе наши мастера. Ни¬ 
кому не разрешалось больше вмешиваться в их функции 
или действовать через их голову. Они привыкли к пол¬ 
ной самостоятельности. Это повысило у них чувство от¬ 
ветственности, укрепило их авторитет. 

Это было, так сказать, организационным началом вос¬ 
становления подлинной роли мастера. Полностью его 
роль укрепилась потом, когда мы осуществили переход 
на поток, когда ответственность сменных мастеров стала 
предметной и каждый из них отвечал от начала до кон¬ 
ца за выпуск определенных деталей. Но и на этой на¬ 
чальной стадии мастера с большой энергией включились 
в решение общей задачи, стоявшей перед коллективом 
цеха, — навести образцовый порядок в организации про¬ 
изводства. 

Решающее значение в достижении будущего успеха 
имело налаженное по-новому снабжение рабочих мате- 
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риалами и инструментом, ибо старый порядок не гаран¬ 
тировал нам четкой бесперебойной работы. 

Мастера поставили также вопрос о введении внутри¬ 
цехового планирования. Планы стали составлять на день 
вперед, и это сразу разрядило напряженное положение. 

Иная обстановка сложилась в цехе. Станочники уже 
не должны были покидать своих рабочих мест, чтобы 
итти в инструментальную или добывать себе заготовки. 
Все необходимое им стали доставлять заблаговременно 
к рабочим местам. Это позволило рабочим более эффек¬ 
тивно бороться за то, чтобы полностью использовать 
свой трудовой день. 

Все мои помощники: и Васин с его умением приви¬ 
вать людям любовь к своей профессии, и Красавчиков, 
которого по поаву называют у нас «профессором высшей 
точности», и инициативная энергичная Лексикова, и дру¬ 
гие товарищи, — руководя людьми, сочетали администри¬ 
рование (в хорошем смысле этого слова) с кропотливой 
и настойчивой воспитательной работой. 

Наши мастера уже в первый период работы по-ново¬ 
му все больше становились вожаками и воспитателями 
рабочих. 

Роль воспитателя — трудная роль. Кое-где бывает 
так: попадает на участок недисциплинированный чело¬ 
век, мастер терпит-терпит, а потом ведет этого рабочего 
к начальнику цеха и категорически требует, чтобы нало¬ 
жили на него серьезное взыскание, а то и вовсе убрали 
с участка. Обычно мастер заявляет при этом: «Мне та¬ 
кой рабочий не нужен. Он весь коллектив портит». По¬ 
добный мастер забывает о своих обязанностях воспита¬ 
теля, о том, какими огромными возможностями для 
исправления нерадивого обладает даже маленький кол¬ 
лектив. 

У нас тоже были вначале люди, которые нарушали 
и производственную и технологическую дисциплину. 
Однако наши мастера, прежде всего, использовали все 
возможности для их перевоспитания. Прибегали к инди¬ 
видуальным беседам, к обсуждению порочащих поступ¬ 
ков на собраниях, к выпуску специальных «молний» и 
сатирических листков. Когда нужно было, то и наказы¬ 
вали, да так, чтобы об этом знал весь коллектив. Очень 
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редко приходилось доводить дело до начальника цеха. 
Это были исключительные случаи. 

Воспитательная работа подкреплялась напряженной 
политической и технической учебой. Причем учились и 
рабочие, и сами мастера. 

Я был не только мастером, отвечавшим за свой уча¬ 
сток, но. и партгруппоргом цеха. Это сейчас наша цехо¬ 
вая партийная организация насчитывает свыше двад¬ 
цати коммунистов, а тогда нас, членов партии, было в 
цехе только пятеро. 

Все мы, коммунисты, поставили перед собой задачу 
вселить в коллектив уверенность в победе, убедить лю¬ 
дей, что задание, полученное нами, можно и должно вы¬ 
полнить. 

А задание было нелегким. Нужно было довести вы¬ 
пуск микрометров до четырех тысяч штук в месяц. Серь¬ 
езность поставленной перед нами задачи станет ясной, 
если учесть, что за весь 1940 год, считавшийся для за¬ 
вода лучшим, нами было выпущено 12 300 микрометров. 

Для того чтобы мобилизовать коллектив, мы исполь¬ 
зовали все средства агитационно-массовой работы. Ма¬ 
лейший успех, самое незначительное, но полезное начи¬ 
нание поддерживалось «молниями», отмечалось в стен¬ 
ной газете, служило предметом обсуждения на собраниях. 

Мы старались бороться со всеми ненормальностями, 
имевшими место в производственной жизни. Особенно 
преследовали брак и недисциплинированность. Помимо 
досок бракоделов, в цехе вывешивались сатирические 
листки. Они назывались у нас «Бокс». Карикатуры на 
этих листках, сопровождавшиеся краткими бичующими 
•подписями, имели огромное воспитательное значение. 

Деятельность партийной, комсомольской и профсоюз¬ 
ной организаций была направлена к тому, чтобы вовлечь 
в активную производственную жизнь всех без исключе¬ 
ния рабочих, чтобы не было у нас в цехе так называе¬ 
мых «пассивных», равнодушных, интересующихся только 
своей работой. Этому помогали и наглядная агитация, 
•и широко распространенные беседы, и общественная 
проверка использования рабочего времени, и передача 
опыта передовиков. 

Особенно большое значение для пробуждения ини¬ 
циативы рабочих имело изучение техминимума. 



Надо было повысить уровень технических знаний ра¬ 
бочих, ибо большинство молодежи плохо знало свои 
станки. Из-за этого даже пустячные неполадки вызыва¬ 
ли простои, нередко длительные. Токарю или фрезеров¬ 
щику, который сам не мог устранить неисправность 
станка, приходилось подолгу ждать, пока придет сле¬ 
сарь-ремонтник. 

Наладить систематическую техническую учебу оказы¬ 
валось труднее, чем провести борьбу за чистоту на уча¬ 
стке, с которой я по существу и начал свою деятель¬ 
ность как мастер. 

Чтобы добиться систематической и всеобщей техни¬ 
ческой учебы, надо было поднять чувство ответственно¬ 
сти у всего коллектива. Этой цели и была подчинена 
наша партийно-политическая работа. 

Пятилетний план потребовал от нас резкого и при¬ 
том немедленного увеличения выпуска продукции. По¬ 
ложение было напряженное. Чуть не каждый день руко¬ 
водители завода спрашивали: «Ну, как, скоро наладите 
дело? Металлисты требуют микрометров». 

Был передо мной один простой и легкий выход — по¬ 
просить у дирекции завода квалифицированных станоч¬ 
ников. С их помощью сразу удалось бы добиться сдвига. 
Но это был бы путь наименьшего сопротивления, тот 
путь, против которого нас всегда предостерегает партия. 

В самом деле, что бы произошло, если бы мы встали 
на этот путь? Дирекция не отказала бы нам в просьбе, 
поскольку в тот момент главным для завода было дать 
как можно больше микрометров. Но ведь рабочих для 
нашего цеха надо было снимать с доѵгих участков. Это 
был бы в некотором роде «тришкин кафтан». Поэтому 
мы не стали на этот легкий, но чреватый нехорошими 
последствиями для завода путь. Мы избрали путь труд¬ 
ный, но верный. 

На моем участке, наряду с неопытной молодежью, 
была небольшая группа кадровых рабочих. Вот на них-то 
и решили мы опереться, к их уровню подтянуть весь 
коллектив, добиться, чтобы не было у нас не выполняю¬ 
щих норм. 

— Изучайте свои станки, подойдите поближе к тех¬ 
нике — и все пойдет у вас по-иному, — говорили мы 
молодежи. 
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С одобрением встретил коллектив призыв ко всеобще¬ 
му освоению технического минимума. Никто не хотел 
плестись в хвосте, подвергаться неприятностям, да еще 
к тому же и меньше зарабатывать. 

Не только кружки техминимума появились в цехе. 
Вскоре возникли и другие формы и методы занятий. 
Я взял на себя группу токарей и подготовил их к сдаче 
испытаний на высший разряд. Все мастера читали лек¬ 
ции, дополняя их практическим инструктажем на месте. 
Рабочие учились охотно и день ото дня обогащали свои 
познания. 

Наши первые шаги оказались правильными. Пришел 
первый успех, небольшой, но твердый, завоеванный соб¬ 
ственными силами. Мы начали выполнять свое задание, 
и нас перестали ругать. Мы перестали быть отстающими. 
Значение этого успеха было в том, что' он служил вер.- 
ным трамплином, той точкой опоры, с помощью которой 
мы должны были повернуть все дело на дорогу боль¬ 
ших побед. 


ВСЕ ВПЕРЕД И ВПЕРЕД! 

Очень важно, чтобы мастер получал план на сле¬ 
дующий месяц в конце каждого текущего. Заранее зная 
хозрасчетное задание, он всегда сможет во-время озна¬ 
комить с ним рабочих, успеет продумать, как выгоднее 
расставить людей, подсчитает все возможности для 
улучшения производства. 

Мастера нашего цеха имели все возможности для 
выполнения плана. Но ведь одно это еще ничего не ре¬ 
шает. Главное — люди. Мастер без коллектива ничего 
сделать не сможет. Только на том участке, где в актив¬ 
ную производственную жизнь вовлечены все рабочие, 
можно добиться крупных успехов. И основное усилие 
нашей деятельности было направлено на работу с 
людьми. 

Самым пепвым шагом в активизации рабочего я счи¬ 
таю его участие в рационализаторской работе. Внося то 
или иное предложение, он отталкивается от своего, зна¬ 
комого ему станка или производственного ппоиесса, по¬ 
могает обшему делу и становится полноправным участ¬ 
ником общего движения вперед. 
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Поначалу, чтобы вовлечь всех наших рабочих в борь¬ 
бу за перевыполнение плана участка, я делал так. Брал 
лист бумаги и обходил одного за другим всех рабочих. 
Каждому задавал при этом один и тот же вопрос: 

— Вот сейчас ты, допустим, даешь сто деталей, а на 
следующий месяц нужно сто пятьдесят этих деталей. 
Я докладывал уже об этом на собрании. Чем можно 
тебе помочь, чтобы ты выполнил повышенный план? Ка¬ 
кое приспособление или усовершенствование необходимо 
сделать на станке? 

И не было случая, чтобы кто-нибудь ответил: «Я не 
знаю». Каждый обязательно предлагал что-нибудь: кто 
малое, кто значительное. Один говорил: «Обождите, 
Николай Алексеевич, я подумаю»; другой, оказывается, 
уже думал над этим и вносил свое предложение. К тому, 
кто обещал подумать, я обязательно обращался с тем 
же вопросом через некоторое время и получал удовле¬ 
творительный ответ. 

Этот простой способ давал очень большой эффект, и 
вот почему: ни один советский рабочий не работает толь¬ 
ко руками. Он обязательно думает и всегда видит недо¬ 
статки в своей работе, чувствует, что нужно было бы 
улучшить. Но далеко не каждый уверен в том, что его 
мысли верны. Он стесняется предложить новшество: а 
вдруг не примут, а вдруг я только опозорюсь. Когда же 
я вызываю рабочего на разговор, он сообщает мне о 
своем пведложении в частной беседе и как бы не сам 
напрашивается, а лишь отвечает на мой вопрос. 

Я записывал мысли рабочих и то, что могло принести 
хотя бы малейшую пользу, внедрял. Причем на первом 
же собрании докладывал коллективу, что вот, мол, по 
инициативе такого-то товарища сделано то-то и то-то. 

У каждого появлялась хорошая гордость за свой 
личный вклад в общее дело. А фдз появилась такая гор¬ 
дость у человека, раз он ощутил свое место в строю, 
значит он уже будет и впредь вносить свою лепту в об¬ 
щее дело. 

Так скромно и незаметно включились в активную 
жизнь токари Птушкин и Ринг, шлифовщица Кунцевич 
и многие* другие мои товарищи, ставшие вскоре инициа¬ 
тивными и энергичными передовиками производства. 

Инициатива рабочих росла у нас день ото дня. Нема- 



лую роль в этом играло то, что каждое предложение 
реализовалось у нас на участке очень быстро. 

Бывает зачастую так: слишком медленное внедрение 
предложений рабочих отбивает у них охоту заниматься 
рационализаторской деятельностью. Ведь рабочее пред¬ 
ложение совершает подчас довольно длинный путь. 
Попадает оно, прежде всего, к начальнику цеха. А это 
всегда человек очень занятый. Значит, пролежит у него 
предложение дней пять, прежде чем отправиться даль¬ 
ше— к начальнику технологического отдела. Но и этому 
начальнику обычно тоже некогда. Пролежит у него 
предложение еще дней пять. После этого добирается оно 
до БРИЗ. Работникам БРИЗ надо подсчитать и мате¬ 
риальные затраты и эффективность. Это требует време¬ 
ни. А кроме того, здесь есть ведь и другие предложения, 
может быть более важные. 

Значит, в лучшем случае дней через пятнадцать 
оформляется по предложению рабочего заказ на изго¬ 
товление того или иного приспособления. Бывает это 
очень часто во второй половине месяца, когда все зака¬ 
зы в инструментальный цех спущены, цех загружен и 
работа над новым предложением начинается лишь в 
следующем месяце. 

Автор этого предложения поругается, поругается, да 
и забудет о нем: жизнь на предприятии идет очень бы¬ 
стро, и рабочий — автор предложения — занимается уже 
подчас другой работой, для которой заказанное приспо¬ 
собление вовсе и не нужно. Так иногда растранжири¬ 
вается инициатива людей, являющаяся очень ценным ка¬ 
питалом. 

Мы, по согласованию с администрацией, имели воз¬ 
можность на первых порах поступать иначе. Нам разре¬ 
шили некоторое отступление от общих правил, с тем 
чтобы не охладить инициативы людей, быстрее добивать¬ 
ся экономического эффекта. На нашем участке есть и 
слесари, и токари, и шлифовщики. Им под силу вопло¬ 
тить в металл любое предложение. И первое время пред¬ 
ложения рабочих мы осуществляли сами. Через два-три 
дня они уже действовали. Этим мы выигрывали инициа¬ 
тиву: рабочий видел, что даже малое его предложение 
осуществлено быстро, значит, если он внесет большое, 
то оно будет принято еще быстрее. Этим мы выигрыва- 
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ли и успех: рационализаторское предложение давало 
экономический эффект не через месяц, а через три-че¬ 
тыре дня. Значит, мы на 26—27 дней раньше начинали 
обрабатывать не по 100 прежних деталей, а по 150. 

Тем временем уже действующее предложение оформ¬ 
лялось в БРИЗ, чтобы автор мог получить полагающееся 
по закону вознаграждение. 

Много можно привести примеров того, как бережное 
отношение к предложениям рабочих поддерживало и 
развивало инициативу. Я ограничусь одним случаем, 
случаем с работницей Тарарышкиной. 

До того как поступить на «Калибр», она никогда не 
работала на производстве: была домашней хозяйкой. 
Станок, за который Тарарышкина встала, сконструиро¬ 
ван так, что при закреплении детали надо было делать 
два шага, чтоб достать до рукоятки зажима, располо¬ 
женной в конце станины. 

Когда я обратился к ней с вопросом о том, что, по 
ее мнению, надо сделать, чтобы она стала давать боль¬ 
ше продукции, 1 Тардрышкина помялась застенчиво, но 
сказала: 

— Конечно, я мало еще понимаю в технике, но за¬ 
чем же рукоятка сделана так далеко? Может, иначе и 
нельзя, а я вот .зажимаю в день тысячу деталей, зна¬ 
чит бесполезно целый километр вышагиваю. Вот если б 
рукоятку переставить... 

Я старый производственник и считаю себя довольно 
наблюдательным человеком, но ведь ходил я возле это¬ 
го станка не один месяц, а такой простой штуки не за¬ 
метил. И наверное еще бы год не замечал, не подскажи 
мне этого малоопытная работница. 

Через три дня мы осуществили предложение Тара¬ 
рышкиной. Конечно, переставить рукоятку было бы труд¬ 
но и сложно. Мы поступили по-иному: поставили допол¬ 
нительную и связали ее простейшей тягой с прежней. 
Теперь работнице не надо было делать лишних движе¬ 
ний, и ее выработка поднялась на 15 процентов. 

Спустя некоторое время Тарарышкина, об инициати¬ 
ве которой было, конечно, доложено на общем собрании, 
написано в стенной газете, обратилась ко мне и уже без 
стеснения, смело сказала: 
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— У меня, Николай Алексеевич, еще предложение 
есть. Пойдемте к моему станку. 

Тарарышкина показала мне на головку своего ре¬ 
вольверного станка, где было зажато четыре режущих 
инструмента, полагающихся для обработки отверстия 
стебля микрометра. 

— Видите, инструмента четыре, а гнезд в головке — 
восемь. Четыре гнезда прогуливают. А если поставить 
сюда еще подряд четыре инструмента, тогда бы я го¬ 
ловку все время крутила в одну сторону и не было бы 
холостого хода. 

Предложение было дельным. При таком способе 
крепления инструмент должен был меньше тупиться, а 
следовательно, реже пришлось бы налаживать станок. 

Надо сознаться, что и на этот раз работница указа¬ 
ла на то, что обязаны были давно заметить и я, и смен¬ 
ный мастер. А вот ведь не заметили во-время. 

Дружная совместная творческая работа сплачивала 
коллектив цеха, цементировала его. 

А там, где коллектив сплочен, где его сила и воля 
направлены к достижению победы, — успех обеспечен. 

Пришел успех и к нам. В конце 1946 года цех наш 
впервые завоевал первенство в общезаводском социали¬ 
стическом соревновании. Это была настоящая победа. 
Дела наши пошли в гору. Случилось это потому, что 
мы всегда помнили указание товарища Сталина и 
прежде всего работали с людьми. 

Но получилось так, что вместе с первыми призна¬ 
ками общего подъема на отдельных операциях выявился 
затор. Кое-кто еще отставал, и это задерживало работу 
тех, кто успевал сделать больше. 

Одной из основных причин такого положения явля¬ 
лось то, что на нашем механическом участке было, к со¬ 
жалению, больше операционников, чем универсалов. 
Одни лучше, другие хуже знали только свою операцию, 
изучили только свой станок. Почти никого из них нельзя 
было в случае надобности перевести на другую работу. 
А между тем сама жизнь требовала такой взаимозаме¬ 
няемости. 

И вот по почину комсомольцев началась борьба за 
совмещение профессий. Нина Никифорова, Катя Измай¬ 
лова и Саша Серегина первыми на участке изучили вто- 
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рые профессии и получили премию. Их примеру после¬ 
довали многие молодые рабочие и работницы участка. 

За приобретение вторых профессий наша молодежь 
взялась так же горячо, как еще недавно занималась тех¬ 
минимумом. Рабочих обучали мастера и лучшие произ¬ 
водственники. Через несколько месяцев заводская ко¬ 
миссия присвоила многим нашим рабочим разряды по 
вторым специальностям. Овладение вторыми профессия¬ 
ми оказало значительное влияние на общий рост людей. 
Оно обогатило их опыт, расширило кругозор. И глав¬ 
ное, люди по-иному стали относиться к своему цеху и к 
задачам, стоящим перед заводом. 

Еще недавно токарь, видевший, что общему делу 
мешает затор на шлифовке, горячо переживал неудачу 
соседей, но помочь им не мог. Теперь положение изме¬ 
нилось. При первом тревожном сигнале со сборочного 
участка мастер имел возможность перевести шлифов¬ 
щиков на токарные станки помогать токарям, либо то¬ 
карей послать к шлифовщикам. Час-два дружного тру¬ 
да — и угрозу, нависшую над сборкой, удавалось ликви¬ 
дировать. 

Эти первые успехи воодушевили коллектив, вселили 
уверенность в свои силы и показали, что наш участок 
способен и на более серьезные дела. 

Мы поставили перед собой трудную задачу: в 
1947 году резко увеличить выпуск продукции. 

Взяв такое социалистическое обязательство, мы по¬ 
няли, что расположение оборудования и технологический 
процесс, ранее удовлетворявшие нас, не соответствуют 
новой задаче. По инициативе рабочих, мы начали пе¬ 
реход от группового расположения оборудования к пря¬ 
моточному. Конечно, перестановка оборудования была 
произведена без прекращения выпуска продукции. 

Еще недавно мастера были прикреплены к группам 
однородных станков. Они по существу не несли никакой 
ответственности за своевременное поступление деталей 
на сборку. Теперь положение изменилось. Каждый ма¬ 
стер вместе с вверенными ему людьми стал отвечать за 
выпуск своей определенной детали 

Вот теперь-то роль мастера стала вплотную прибли¬ 
жаться к тем требованиям, которые поставлены были 
перед нами в постановлении партии и правительства. 
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Мастер уже прочно и твердо становился центральной 
фигурой на заводе. 

Но не только этим помог нам прямоток. При новой 
системе организации производства стало удобнее бороть- 
ся с браком. 

В самом деле, прежде, при групповом расположении 
станков, детали шли с операции на операцию партиями, 
примерно по 400 штук. И при контроле нередко оказы¬ 
валось, что вся партия — брак. Происходило так потому, 
что во-время не замечали возникновения брака, не устра¬ 
няли на ходу порождавших его причин. 

По укоренившемуся в цехе обычаю, контролеры нахо¬ 
дились в отдельной комнате, считавшейся чуть ли не 
святым местом. И только в конце смены они проверяли 
детали, сделанные станочниками за рабочий день. Как 
же могли контролеры при таком положении во-время 
заметить возникновение брака? Они были по существу 
лишь регистраторами, отмечавшими только сам факт 
брака и не имевшими возможности вести с ним опера¬ 
тивную борьбу. 

При прямотоке детали пошли маленькими партия¬ 
ми — по 25 штук. И кроме того, контролеры сидели уже 
не в своей комнате, а у станков, и не только в конце 
линии, но и в ее середине. Это давало возможность во¬ 
время заметить появляющийся брак и предупредить его 
распространение. 

Прямоточные линии позволили нам быстро наращи¬ 
вать производительность. Мы пересмотрели свое преж¬ 
нее социалистическое обязательство и увеличили его: 
каждый месяц решили увеличивать производительность 
не в полтора раза, а вдвое. 

На участке закипела напряженная и дружная работа. 
У нас не бывало перебоев на прямоточных линиях, ибо 
инициатива наших комсомольцев, овладевших двумя и 
тремя профессиями, позволяла всегда и быстро произво¬ 
дить необходимую подмену. 

КОЛЛЕКТИВНЫЙ СТАХАНОВСКИЙ ТРУД 

Теперь, когда все рабочие нашего участка выполняли 
свои нормы, можно и нужно было двигаться дальше. 

Сама жизнь подсказывала, что нужно бороться за 
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то, чтобы каждый не только выполнял, но и перевыпол¬ 
нял нормы. Так родилась идея об участке коллективно¬ 
го стахановского труда. 

Еще до того, как эта задача была полностью выпол¬ 
нена на нашем маленьком участке, мысль коллектива 
побежала дальше. Мечта опережала действительность. 
Каждый из нас трудился с мыслью о том, какая это 
увлекательная перспектива — стахановские цехи, стаха¬ 
новские заводы! Сколько пользы для Родины это может 
дать! 

Меня поддержали в заводской партийной организа¬ 
ции и в дирекции. Одобрительно встретили это предло¬ 
жение и на участке и в цехе. Тогда, заручившись согла¬ 
сием и поддержкой своего коллектива, я обратился к 
мастерам завода с предложением развернуть социали¬ 
стическое соревнование в честь 800-летия Москвы. 

То, что произошло потом, довольно хорошо известно. 
Борьба за коллективный стахановский труд разгоралась 
не только у нас на «Калибре», но и на многих пред¬ 
приятиях страны. Продолжает крепнуть и углубляться 
это движение и сейчас. Оно стало новым важным явле¬ 
нием в жизни широких масс трудящихся нашей Родины. 

Известно, что еще до войны предпринимались попыт¬ 
ки перейти от отдельных рекордов передовиков к ста¬ 
хановской работе целых предприятий. Нередко объявля¬ 
лись «недели» и «месячники» работы по-стахановски. 
Но это были искусственные попытки организовать кол¬ 
лективный стахановский труд. Они не дали и не могли 
дать плодотворных результатов. 

Лишь в годы послевоенной сталинской пятилетки кол¬ 
лективный стахановский труд получил широкий размах. 
Для него уже созрели условия. Люди выросли идейно, 
их технический кругозор расширился, техника шагнула 
далеко вперед, партийные и профсоюзные организации 
научились лучше руководить социалистическим соревно¬ 
ванием. 

К тому времени, когда мы начали борьбу за коллек¬ 
тивный стахановский труд, все наши рабочие учились 
и повышали свою квалификацию. Большую помощь в 
учебе рабочим оказывали наши инженеры и техники. 
Это была крепкая производственная дружба интеллиген- 
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ции с рабочими. Дружба эта не была ограничена завод¬ 
скими рамками. Она все время расширялась. У нас в 
цехах частыми гостями и деятельными помощниками 
стали профессора и преподаватели Московского инже¬ 
нерно-экономического института имени С. Орджоникидзе. 

Наш участок решительно и настойчиво наращивал 
темпы. Если в июле 1946 года мы давали 1 500 микро¬ 
метров в месяц, а в декабре выпустили уже 4 000, то в 
июле 1947 года наш участок коллективного стахановско¬ 
го труда дал 6 000 микрометров. 

Но мы не считали это пределом. Напротив, ко дню 
800-летия Москвы мы обязались довести выпуск микро¬ 
метров до 10 тысяч штук в месяц, то есть до уровня, за¬ 
планированного на последний, 1950 год послевоенной 
сталинской пятилетки. 

Свое слово мы сдержали. Помогло нам в этом и то, 
что коллективный стахановский труд привел нас к дру¬ 
гим важнейшим переменам, в частности к внедрению 
потока, а затем и конвейера. 

На механическом участке действовал поток, о кото¬ 
ром я уже упоминал. Мировая практика не знала приме¬ 
ра выпуска микрометров по поточному методу. Но совет¬ 
ские люди осуществили это смелое техническое новше¬ 
ство. 

Оно уже принесло нам свои плоды. Длительность 
прохождения деталей по участку сократилась в десять 
раз. Вместо пути в 650 метров, который еще недавно 
проделывал стебель микрометра прежде, чем попасть на 
сборку, он передвигался теперь по цеху только 65 мет¬ 
ров. Также сократилось расстояние, по которому путе¬ 
шествовали от станка к станку скоба микрометра и все 
другие четырнадцать его деталей. 

Ритм потока в два с половиной раза сократил произ¬ 
водственный цикл. Почти вдвое увеличились производи¬ 
тельность труда и средняя заработная плата рабочих. 
На 50 процентов уменьшилась трудоемкость обработки 
и более чем на 40 процентов снизилась себестоимость 
продукции. Кроме того, улучшилось качество микромет¬ 
ров, приятнее и легче стало работать. Без потока мы не 
смогли бы выполнить наши серьезные социалистические 
обязательства. А теперь мы не только выполнили то, что 
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обещали, но стали прикидывать, нельзя ли сделать еще 
больше. 

И тут мы натолкнулись на новую трудность: наш ме¬ 
ханический участок стал давать деталей больше, чем 
сборка могла использовать при самой напряженной ра¬ 
боте. Поток наших деталей стал захлестывать сборочный 
участок. 

Тогда была подана еще более смелая мысль, чем 
внедрение потока, — перевод сборки на конвейер. 

У нас в цехе к этому времени был уже накоплен до¬ 
статочный опыт. У всех было свежо в памяти, как мы 
переходили на поток. 

Основной труд по решению этой сложной задачи взял 
тогда на себя начальник цеха т. Оснас, ставший впослед¬ 
ствии главным технологом завода. Дирекция не только 
разрешила эту коренную перестройку технологического 
процесса, но и оказала всяческое содействие. Правда, 
сделано это было при условии, что выпуск микрометров 
не будет приостановлен. 

Осуществить перевод механического участка на поток 
было не так легко. Нужно было, не прекращая производ¬ 
ства, переставить около ста станков, которые много лет 
стояли на своих местах. Проект перестановки оборудова¬ 
ния по новой технологии составила технолог цеха 'Мари¬ 
на Ивановна іКоренцева. Ее проект был детально обсуж¬ 
ден коллективом. Все мы сообща просматривали каж¬ 
дую операцию. И снова, благодаря разъяснительной ра¬ 
боте, увеличился приток рационализаторских предложе¬ 
ний, которые помогли многое упростить и улучшить. 

После этого началось практическое осуществление 
проекта. Перестановка станков была произведена свои¬ 
ми силами. В течение трех дней станочник трудился на 
своем месте, стараясь выполнять по две-три нормы. Соз¬ 
дав задел по своим деталям, на четвертый день сам уча¬ 
ствовал в перестановке станков. 

Не лишне напомнить, что это были те самые люди, 
которые еще недавно имели весьма неопределенное пред¬ 
ставление об устройстве своих станков, которые из-за 
пустячной неполадки простаивали в ожидании «всемогу¬ 
щего» слесаря-ремонтника. Теперь эти люди сами 
устанавливали и налаживали станки. 
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КОНВЕЙЕР НА СБОРКЕ 


Перестановка станков должна была помочь нам бы¬ 
стро завершить конвейеризацию сборочного участка. Но 
создать сборочный конвейер было не так-то просто. 

Дело в том, что несколько лет назад в одном из це¬ 
хов нашего завода была пущена конвейерная линия для 
сборки. Однако инструмент, собранный конвейерным спо¬ 
собом, оказался негодным. На основе этого кратковре¬ 
менного опыта были сделаны поспешные выводы, что 
для сборки инструмента высокой точности использовать 
конвейер нельзя. 

Сейчас-то уже никто не сомневается, что подобные 
разговоры несостоятельны, но тогда сторонники этой 
«теории» рьяно пытались доказывать свою правоту. 

Во всей этой истории тон задавали отдельные высо¬ 
коквалифицированные сборщики. Это были своеобраз¬ 
ные «короли» сборки, так называемые «незаменимые» 
работники. Они привыкли к тому, что с ними нянчились, 
и им не хотелось расставаться со своим привилегирован¬ 
ным положением. Их поддерживала небольшая кучка 
инженеров. Иные из них ссылались на то, что изготов¬ 
ление мерительного инструмента нигде в мире еще не 
производилось конвейерным способом. 

Но стахановский коллектив иначе смотрел на это де¬ 
ло, смотоел глазами передовых советских людей, кото¬ 
рых партия учит видеть и учитывать перспективу. Раз 
старые, отсталые методы сборки не могли обеспечить 
такого количества микрометров, какое предусматрива¬ 
лось программой послевоенной пятилетки, значит надо 
было смело итти на коренную перестройку производства 
и на этом участке. 

Так и было сделано. Снова начали работать техноло¬ 
ги, изобретатели, рационализаторы. Еще больше укре¬ 
пилась связь с представителями науки. В результате 
был пазработан цепной конвейер оригинальной конструк¬ 
ции. Одновпеменно наши сборщики обдумывали, как 
лучше организовать труд в новых условиях, как улуч¬ 
шить технологию. 

Сборочный конвейер оправдал все возлагавшиеся на 
него надежды. 

В первый же день коллектив сборщиков успешно вы- 
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держал заданный ритм и выпустил столько микрометров, 
сколько предусматривал повышенный график. 

А через некоторое время бывшим «королям» стало 
ясно, что конвейер не только не умалил их положения 
на участке, а, наоборот, дал простор их знаниям и опы¬ 
ту, значительно повысил заработок и сделал его устой¬ 
чивым. 

Конвейер, как известно, существует не только у нас, 
но и в капиталистических странах. Но как резко отли¬ 
чается положение рабочего, занятого у конвейера на со¬ 
ветском заводе, скажем, на «Калибре», и на капитали¬ 
стическом заводе, скажем, у Форда. 

Там, в Америке, да и во всякой иной капиталистиче¬ 
ской стране рабочий низведен до положения придатка к 
конвейеру. Он осужден на бесконечное и отупляющее 
повторение одного и того же механического движения. 
Техническая мысль изъята из цехов, сосредоточена в 
конструкторских бюро и направлена к единственной 
цели — выжать из рабочего максимум прибыли в пользу 
эксплуататора. 

Понятно, что сам рабочий отнюдь не заинтересован 
в повышении производительности своего труда. Ведь в 
условиях капитализма это означает, что он сперва ли¬ 
шит работы соседа, а потом и сам потеряет кусок хлеба. 

В противоположность этому советский рабочий уве¬ 
рен, что работа у него обязательно будет. Он знает, что, 
повысив производительность труда, принесет пользу и 
своему государству и себе. Передовой советский рабочий 
творчески относится к своему труду, как хозяин техники, 
хозяин своей страны. Конвейер не глушит его мысль, 
а, наоборот, открывает ему новые возможности для 
созидательной работы. 

Да, наш конвейер и конвейер капиталистический 
только внешне сходны. Все дело в людях. Без них лента 
конвейера мертва. Дело в условиях, предоставленных 
людям. А люди у них и у нас находятся в условиях 
прямо противоположных. Люди эти — разные, и отноше¬ 
ние к труду у них тоже разное. 

Около ста человек работает на нашем стахановском 
участке. Я перебираю их в памяти и вижу, как все они 
выросли за послевоенные годы, как повысился их техни¬ 
ческий и общеобразовательный уровень, какую любовь 
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и заботу проявляют они о своем производственном уча¬ 
стке, как стараются дать Родине больше продукции. 

Можно было бы привести сколько угодно примеров 
патриотического и вдохновенного отношения наших ра¬ 
бочих к труду. Я приведу только один. Вернее, приведу 
в пример только одну группу рабочих — комсомольско¬ 
молодежную бригаду Владимира Уткина. 

Имя это хорошо теперь известно далеко за преде¬ 
лами нашего завода. В 1950 году молодой бригадир 
Владимир Уткин вместе с другими новаторами произ¬ 
водства удостоился высокого признания и получил 
Сталинскую премию. 

Достижения его бригады велики, значительны и по¬ 
учительны. Юноши и девушки из бригады Уткина пер¬ 
выми в цехе перешли на хозрасчет. Каждый из них вно¬ 
сил и вносит в свою работу — изготовление скобы для 
микрометра — много изобретательности и подлинной хо¬ 
зяйской рачительности. 

Когда раздались первые призывы патриотов работать 
экономнее и больше средств сберегать государству, мо¬ 
лодые токари пришли к выводу, что можно значительно 
лучше использовать оборудование и инструмент, эконом¬ 
нее расходовать материалы и электроэнергию. Мы по¬ 
могли им разобраться в экономике их производственного 
процесса, и в результате они сберегли за несколько ме¬ 
сяцев более десяти тысяч рублей. 

Но комсомольцы не были удовлетворены достигну¬ 
тым. «Это еще не то, — говорили они, — настоящая эко¬ 
номия начнется тогда, когда мы рационализируем весь 
производственный процесс». 

Вскоре Уткин и его товарищи разработали новый 
метод расточки. Они безболезненно сократили комплект 
своих инструментов, усовершенствовали технологию и 
добились весьма существенной экономии. 

Одна из поправок Уткина к технологическому процес¬ 
су заключалась в том, что ему удалось устранить в об¬ 
работке скобы две операции. Это было так удачно и 
смело, что привлекло внимание заводских технологов. 
Производительность труда в бригаде сразу выросла поч¬ 
ти в полтора раза. Ну, а кроме того, были, конечно, 
сделаны очередные' и приятные для комсомольцев и мо¬ 
лодежи записи в их лицевые счета экономии. 
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Когда бригада Уткина стала работать на конвейере, 
то перед ее руководителем возник вопрос: а как же быть 
с хозрасчетом? Казалось, что на конвейере не может 
быть никакого хозрасчета. Однако Уткин рассудил иначе: 
вести дело по-хозяйски можно и должно у нас всюду. 
Члены бригады внимательно проанализировали всю свою 
работу и вновь нашли не учтенные раньше резервы. В их 
лицевых счетах экономии появились новые записи. Это 
был их скромный взнос в счет миллиардов, которые впос¬ 
ледствии сэкономили и отдали в государственную казну 
работники московской промышленности. 

Так творчески и вдохновенно работают на конвейере 
все наши рабочие. И разве можно сравнивать конвейер 
на «Калибре» или на любом другом советском предприя¬ 
тии с конвейером в странах капитала! Социалистический 
конвейер обслуживают советские люди. В этом — глав¬ 
ное. 


В НОГУ с жизнью 

Советская жизнь стремительно движется вперед. То, 
что вчера казалось хорошим, сегодня уже явно недоста¬ 
точно. 

Так, еще недавно мы радовались тому, что сумели 
первыми в мире перевести изготовление точного мери¬ 
тельного инструмента на поток. Вчера еще мы были 
горды тем, что на конвейере стали собирать микрометр, 
а сегодня выяснилось, что этого уже недостаточно. 

Оказалось, что конвейерная сборка, в которую рабо¬ 
чие внесли много улучшений, способна «поглотить» го¬ 
раздо больше деталей, чем дает наш поток механическо¬ 
го участка. 

Перед нами встал насущный вопрос о введении кон¬ 
вейера и на обоаботке деталей для сборки. В этом серь¬ 
езном и новом деле большую помощь коллективу заво¬ 
да оказали работники проектной организации Министер¬ 
ства станкостроения «Станкинпром». В результате со¬ 
дружества работников науки с практиками была созда¬ 
на эффективная система конвейеров. Вооруженный опы¬ 
том прежних реконструкций, наш коллектив довольно 
быстро освоил это нововведение. 

На механическом участке появились четыре конвейер¬ 
ные линии. Они обрабатывали все детали, из которых 
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состоит микрометр. И если на прямотоке детали шли 
партиями по 25 штук, то теперь партия состояла из пяти 
деталей. Это не только обеспечивало ритмичность, умень¬ 
шало опасность появления брака, но и намного повыша¬ 
ло производительность. 

Так была закончена полная конвейеризация цеха 
микрометров. 

А жизнь, меж тем, продолжала шагать семимильны¬ 
ми шагами. И чтобы не отстать от нее, чтобы итти с ней 
в ногу, нужно было не задерживаться на достигнутом. 
И мы не задерживались. 

Давно ли обходил я с листком бумаги рабочих и 
старался разбудить в них рационализаторскую смекалку? 
Давно ли о самых простейших предложениях широко 
писали мы в стенной газете, объявляли «молниями», 
рассказывали на собраниях как о значительных дости¬ 
жениях. Кажется совсем недавно. А как далеко и ши¬ 
роко шагнули теперь люди, начинавшие с этих малень¬ 
ких скромных нововведений. 

Теперь наши рабочие в содружестве с мастерами, 
инженерами и научными работниками вносят смелые и 
технически серьезные изменения в производственный 
процесс. Это сразу и резко толкает дело вперед. 

Последние два года первой послевоенной пятилетки 
прошли у нас под знаком внедрения особенно эффектив¬ 
ных рационализаторских предложений. 

Достаточно сказать об одном из них. Речь идет об 
изменении способа изготовления резьбы на мпкровинте. 

Вместо обычной нарезки мы применили технически 
более совершенный и более смелый способ — накатку. 
Это предложение высвободило 16 рабочих, которых мы 
перевели на другую работу. Стали ненужными и восемь 
дорогостоящих станков. 

Чтобы показать, насколько увеличивается произво¬ 
дительность от внедрения этого предложения, скажу, что 
при прежнем способе на изготовление одного винта тра¬ 
тилось 960 секунд, а сейчас микровинт накатывается за 
22 секунды. И при этом повысилось его качество. 

Стремительно движется вперед советская жизнь. 
Яркие красочные перемены происходят на наших глазах. 

Давно ли мы вынуждены были дробить операции на 
нашем участке? Мы это делали для того, чтобы вновь 
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поступившие и мало обученные рабочие могли в крат¬ 
чайший срок освоиться с порученным делом. Но поло¬ 
жение на советском предприятии таково, что вместе с 
коллективом, вместе с заводом растет и каждый рабо¬ 
чий. Расширяется его политический кругозор, настойчи¬ 
вая учеба повышает его технические знания, он начинает 
видеть не только свою операцию, но и весь процесс про¬ 
изводства. 

Время шло быстро, и наши рабочие вскоре научились 
многому, стали совсем не теми, какими были еще вчера. 
Появились возможность и необходимость от раздробле¬ 
ния операций на крупносерийном производстве перейти 
к сосредоточению их на агрегатных станках. 

Первой вступила на этот путь бригада лауреата 
Сталинской премии Владимира Уткина. Шесть человек 
его коллектива, выполнявшие шесть раздробленных опе¬ 
раций, предложили создать новый агрегатный станок, 
который высвободил бы четырех из них. 

Чем характерен пример бригады Уткина? Здесь на¬ 
глядно проявилось тесное творческое сотрудничество ста¬ 
хановцев с инженерно-техническими работниками. Моло¬ 
дые рабочие взялись вместе с конструкторами завода 
разрабатывать условия и чертежи станка, обязались вы¬ 
полнять в неурочное время отдельные крепежные детали. 

Теперь многорезцовый полуавтоматический станок 
введен в действие. Управляя им, двое рабочих заменяют 
шестерых. Четверо их освободившихся товарищей рабо¬ 
тают на нашем же участке, на других станках. 

Подобное произошло и на обработке нониусного ба¬ 
рабана. Иван Прокопов и его товарищи предложили за¬ 
менить существующие станки двумя многорезцовыми 
полуавтоматами. Это высвобождает четыре станка и 
троих рабочих. А оставшиеся на новых агрегатных стан¬ 
ках выполняют все необходимые операции. 

ЧУВСТВО нового 

Чувство нового, учит товарищ Сталин, — драгоценное 
чувство. Тот, кто не обладает этим чувством, не может 
двигаться вперед. 

При входе в наш цех висит алый транспарант с над¬ 
писью: «Цех коллективной стахановской работы, отлич- 
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ново качества продукции, скоростных методов работы». 
Это почетное звание наш коллектив завоевал напряжен¬ 
ной творческой работой в последние два года минувшей 
сталинской пятилетки. 

Стахановская работа коллектива означает не только 
то, что все его участники превышают нормы выработки. 
Этого мало. 

Коллективный стахановский труд означает, что на 
участке, в цехе, на предприятии, которые получили высо¬ 
кое звание стахановского, не только' вырабатывается все 
больше продукции, но продукция эта^отличного качества. 
Здесь^хорошо используется техника,*? введены скоростные 
методы работы, идет действенная борьба за, экономию 
сырья, материалов, топлива. 

Каждое из этих начинаний нельзя рассматривать как 
особую изолированную от других форму соревнования. 
Коллектив, который выпускает больше продукции, но 
при этом дает брак — это не стахановский коллектив. 
Точно так же стахановским нельзя считать коллектив, 
который не добивается экономии, недостаточно исполь¬ 
зует оборудование и т. д. В стахановских цехах, на ста¬ 
хановских предприятиях сливаются все порождаемые 
творческой инициативой рабочих передовые методы 
труда, внедряются новейшие достижения науки и тех¬ 
ники. 

Нет, кажется, таких форм социалистического соревно¬ 
вания, которые не применялись бы на нашем участке. 
Откликаться на все передовое стало в цехе традицией 
еще с того времени, как мы одержали первую победу, 
начав выполнять план. И традиция эта крепнет с ка¬ 
ждым днем. Она стала нормой поведения для каждого 
из нас. 

Мы стараемся не пропускать ни одного сколько-ни¬ 
будь важного события в нашей промышленности и, рас¬ 
сматривая его, прежде всего думаем: какую пользу это 
может принести нашему участку? 

Когда в печати промелькнуло сообщение о том, что 
в каком-то механическом цехе начали работать по умень¬ 
шенным допускам, два наших стахановца — Иван Куди¬ 
нов и Иван Прокопов подхватили эту инициативу. 
И токарь Прокопов и шлисЬовщик Кудинов взяли социа- 
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листическое обязательство работать по уменьшенным до¬ 
пускам, чтобы добиться большей точности. 

Для деталей, которые производят Кудинов и Проко¬ 
пов, повышенная точность имеет особое значение. Однако 
в социалистическом обязательстве передовиков была 
важная оговорка: они обещали применить сниженные 
допуска, не уменьшая производительности. Вместо пола¬ 
гающихся ±. 5 микронов Кудинов работает сейчас с до¬ 
пуском не более чем ±2—3 микрона. Микровинт Куди¬ 
нова! Это звучит сегодня особенно значительно. Того же 
достиг и Прокопов. За короткое время в цехе появилось 
немало последователей этих передовых станочников. 

Это начинание мы, конечно, не рассматривали как 
особую форму социалистического соревнования. Работа 
по уменьшенным допускам это есть борьба за микроны. 
Иначе говоря, еще один способ борьбы за качество про¬ 
дукции, которую мы ведем столько лет. И не только за 
качество, но и за количество, ибо практика показала, 
что обработка деталей по уменьшенным допускам уско¬ 
ряет производственный процесс. Так, еще один новый 
передовой метод труда естественно и органически слился 
на нашем стахановском участке с общей борьбой за до¬ 
срочное выполнение сталинской пятилетки. 

Так же быстро и горячо подхватил наш коллектив 
патриотический призыв новаторов Александра Чутких п 
Владимира Ворошина. У нас на заводе, где решающую 
роль играет точность, производственная культура приоб¬ 
ретает особый смысл. Мы стремимся к тому, чтобы на¬ 
ши микрометры стали в буквальном смысле инструмен¬ 
тами микронной точности. Творцам этой продукции не 
прощается даже самая ничтожная ошибка. 

Взять хотя бы группу мастера Красавчикова, рабо¬ 
тающую на конвейерной линии микровинта. Предполо¬ 
жим, что мастер или кто-нибудь из его рабочих по не¬ 
осторожности уронит на пол готовую деталь. Ну что осо¬ 
бенного, ведь это металл, а не стекло? Оказывается, нет. 
Маленький винт с его едва различимой глазом микро¬ 
метрической резьбой испортится. От удара могут по¬ 
явиться незаметные искажения, которые потом отразят¬ 
ся на показаниях микрометра. Это случайный пример. 
Но он свидетельствует о том, как много внимания в 
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предусмотрительности надо проявлять у нас на участке, 
чтобы все шло благополучно. 

У нас, как и должно быть в цехе отличного качества, 
есть много работников, которые за год или полтора не 
знали ни одного случая самого ничтожного брака. Взять 
хотя бы комсомольцев из бригады Уткина или слесарей 
из бригады Орлова, которые окончательно отделы¬ 
вают микрометры на сборочном участке мастера Клав¬ 
дии Лексиковой. Это — передовая линия борьбы за ка¬ 
чество. Два десятка юношей и девушек из этой бригады 
познали мастерство высшей точности. 

Разумеется, несмотря на благополучие, мы настой¬ 
чиво продолжаем непримиримую борьбу за отличное ка¬ 
чество продукции. Дело чести стахановского цеха, как и 
стахановского завода, — не только изгнать брак из нашей 
действительности, но и забыть о самом существовании 
такого слова. 

Но ведь понятие «качество», особенно у нас, имеет 
свои степени. 

Микрометры бывают нулевого класса точности, пер¬ 
вого класса и второго. Точность каждого выпущенного 
нами микрометра проверяет лаборатория: в мире микро¬ 
нов точность должна быть абсолютной. Бывает, что мик¬ 
рометры дают неуловимые отклонения, которые практи¬ 
чески не могут отразиться на качестве инструмента. 

И все же точность есть точность! Вот почему послед¬ 
нее слово принадлежит лаборантам из палаты мер и ве¬ 
сов, вооруженным специальной аппаратурой. Только она 
вправе сказать: этот микрометр может быть отнесен к 
нулевому классу точности. 

Такая оценка — высшая похвала для нашего коллек¬ 
тива, не жалеющего сил в борьбе за отличное качество 
продукции. Поднимаясь со ступеньки на ступеньку в 
борьбе за отличное качество, мы «выживаем» со своего 
участка второй класс точности. В последнем году пя¬ 
тилетки нам удалось почти совсем избавиться от него. 

Большую помощь в борьбе за повышение культуры 
труда и высокое качество продукции оказали нам науч¬ 
ные работники Московского инженерно-экономического 
института имени Орджоникидзе, с которыми завод под¬ 
держивает тесную творческую связь. В нашем цехе, на- 
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пример, применяется предложенный институтом метод 
контроля качества продукции. 

Основная идея этого метода заключается в том, чю 
качество контролируется не после изготовления какой- 
нибудь детали, а в процессе работы. Это позволяет 
своевоеменно обнаруживать опасность возникновения 
брака и своевременно устранять его. Таким образом, кон¬ 
тролеры нашего цеха из добросовестных регистраторов 
превратились в активных борцов за отличное качество. 

Чтобы достигнуть этого, пришлось разработать осо¬ 
бую систему, названную статистическим методом кон¬ 
троля. На практике осуществляется она так. 

На рабочем месте каждого станочника висит карта. 
Ежечасно к станку подходит контролер, проверяет с по¬ 
мощью специальных приборов несколько очередных дета¬ 
лей и делает на карте соответствующие пометки. Эти 
непонятные для постороннего человека точки крепко и 
верно помогают станочнику. Достаточно ему бросить бег¬ 
лый взгляд на карту, чтобы сразу увидеть, хорошие ли 
детали давал он за истекший час. 

Карты безмолвно подсказывают рабочим, на что они 
должны обратить внимание. Предположим, токарь хоро¬ 
шо работал в течение часа. Тогда в результате посеще¬ 
ния контролера на его станке появляется красный квад¬ 
рат, означающий полное благополучие, и рабочий может 
не смотреть на карту. 

Желтый квадрат — предупреждение. Это значит, что 
проверенные детали сделаны на критическом пределе 
точности, допускаемом технологией. Отсюда недалеко до 
брака. Тут токарь уже должен взглянуть на карту: рас¬ 
положение точек подскажет ему, что случилось и как 
выправить положение. 

Если бы контролер обнаружил явный брак, немедлен¬ 
но появился бы черный квадрат — сигнал тревоги! 

Новый метод контроля уже оказал нам немало цен¬ 
ных услуг. За короткое время он помог избавиться от на¬ 
рушений графика сдачи готовой продукции, вскрыл неко¬ 
торые недостатки технологии и дефекты оборудования, 
помог улучшить качество изделий. Класс точности мик¬ 
рометров резко повысился, а это имеет для нас перво¬ 
степенное значение. 

На нашем участке с первого дня борьбы за досроч- 
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ное выполнение послевоенной пятилетки широко практи¬ 
куется все то новое, что дали стране стахановское дви¬ 
жение и социалистическое соревнование рабочего класса 
Советского Союза. У нас есть и многостаночное обслу¬ 
живание и движение за совмещение профессий, в резуль¬ 
тате которого появились такие универсалы, которые с 
одинаковым успехом могут работать на любом месте у 
конвейера. Применяются на участке и скоростные режи¬ 
мы резания и комплексная рационализация, давшая нам 
нововведения огромной эффективности. Мы боремся за 
культуру производства, за экономию, за отличное каче¬ 
ство. Шиоокое применение нашел у нас и метод инжене¬ 
ра Ф. Ковалева. Даже самым передовым бригадам на¬ 
шего механического участка этот метод принес большую 
пользу. После пооперационного изучения и внедрения 
лучших стахановских приемов в бригаде Уткина, напри¬ 
мер, производительность труда поднялась на 20 процен¬ 
тов. То же самое можно сказать и о других^работниках 
участка, цеха, да и всего завода. 

Ни один ценный почин, в каком бы уголке нашей 
Родины он ни возник, не остается нами незамеченным. 

Именно поэтому мы стали первым в стране участком 
коллективной стахановской работы и не только не уро¬ 
нили нашего почетного звания, но приумножили его, по¬ 
лучив право называться также цехом отличного качества 
продукции и скоростных методов труда. 

И когда оглядываешься назад и оцениваешь путь, 
пройденный нашим коллективом за пять лет, чув¬ 
ствуешь, что можешь с полным правом сказать: да, мы 
недаром прожили это время, мы не пожалели сил, что¬ 
бы приумножить красоту, богатство и могущество на¬ 
шей матери-Родины. 

ПО ПУТИ СОВЕТСКИХ СТАХАНОВЦЕВ 

Достижения советских людей в борьбе за выполне¬ 
ние первой послевоенной сталинской пятилетки имеют 
экономическое и политическое значение не только для 
нашей страны. Они послужили мощным толчком для 
развития движения передовиков в странах народной де¬ 
мократии, идущих вслед за нами по светлому пути 
строительства социализма. 


3 * 
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В последние годы мне довелось побывать в несколь¬ 
ких европейских странах народной демократии. Для 
иллюстрации того, как велико у трудящихся этих стран 
желание узнать и почерпнуть как можно больше из опы¬ 
та советских людей, хочется рассказать о маленьком эпи¬ 
зоде, имевшем место в городе Катовицах — крупном 
индустриальном центре Польши. 

В одно из воскресений мы, несколько делегатов Вто¬ 
рого Всемирного конгресса сторонников мира, должны 
были вылететь на митинг, назначенный на И часов 
дня. Однако из-за сильной облачности самолет задер¬ 
жался на Варшавском аэродроме. Мы приземлились в 
Катовицах лишь в третьем часу. Признаться, я опасал¬ 
ся, не сорвется ли митинг: ведь мы опаздывали почти 
на четыре часа! 

Но мои опасения оказались напрасными. Нас жда¬ 
ли, ждали с нетерпением и в то же время терпеливо. 
Не только не расходились собравшиеся, но с каждым 
часом прибывали новые сотни людей. К началу так за¬ 
державшегося митинга собралось свыше 13 тысяч чело¬ 
век. 

Приходилось мне выступать перед трудящимися 
Венгрии и Румынии, Польши и Восточной Германии. 
И всякий раз это была горячая и любознательная ауди¬ 
тория, с которой в первую же минуту устанавливался 
крепкий дружеский контакт. Я видел перед собой ты¬ 
сячи глаз, горящих любовью и признательностью, и от¬ 
вечал на сотни вопросов, свидетельствующих об огром¬ 
ном интересе к каждому, пусть даже небольшому со¬ 
бытию, совершающемуся в нашей стране. 

Помещения, в которых происходили наши встречи, 
неизменно были переполнены до отказа. Иной раз, как 
это случилось, например, в Венгрии, где мы выступали 
перед угольщиками, стекольщиками и металлургами 
Шалгутариана, количество желающих попасть в зал 
было настолько велико, что устроителям пришлось уста¬ 
навливать репоодукторы на улице. 

В качестве члена делегации советских профсоюзов 
я побывал, на ряде венгерских заводов. Это было, 
осенью 1948 года. Перенимая советский опыт, многие 
уже работали не на одном, а на двух и даже трех стан-. 
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ках. Один из рабочих будапештского паровозострои¬ 
тельного завода тогда сказал мне: 

— Вот видите, стараемся все делать, как вы, как 
советские стахановцы. Уплотняем свой день, чтобы 
больше дать продукции родине. 

В Румынию я был приглашен в 1949 году румыно¬ 
советским обществом АРЛЮС. Там меня приняли как 
старого знакомого. Это объяснялось просто: о советских 
стахановцах и их делах в Румынии знали уже не толь¬ 
ко из газет и радио, — там была переведена и разо¬ 
шлась большим тиражом книжка «Слово мастеров». 

Я побывал на многих заводах Бухареста и Плоешти, 
был на металлургическом комбинате Решица, разгова¬ 
ривал с сотнями рабочих и отвечал на тысячи их во¬ 
просов. 

И вот интересно, — в конце сорок девятого года на¬ 
правление вопросов было совсем иным, чем те, на кото¬ 
рые пришлось мне отвечать год назад в Венгрии. 

Румынские товарищи уже не спрашивали, как я и 
другие стахановцы добились своих прежних результа¬ 
тов: они хорошо знали об этом из переводной литературы 
о стахановском опыте. Их интересовало теперь, какие 
новые формы социалистического соревнования разви¬ 
ваются в Советском Союзе, какие новые методы приме¬ 
няют наши стахановцы. Меня спрашивали, как ра¬ 
ботают сейчас Владимир Уткин, Иван Прокопов, Иван 
Кудинов и другие стахановцы нашего «Калибра». Мои 
собеседники хотели знать, что нового произошло на 
моем участке в самое последнее время. 

И еще, конечно, меня поздравляли румынские рабо¬ 
чие. Собственно не меня, а в моем лице весь коллектив 
«Калибра», который почти на 17 месяцев раньше срока 
выполнил послевоенную пятилетку. 

Люди жали мне руку и говорили с чувством: 

— Какие вы молодцы! Скоро и мы так сумеем. 

Очень приятно было видеть на заводах Румынии, как 
широко используется наш метод наглядной агитации и 
гласности соревнования. Доски почета, витрины с порт¬ 
ретами передовиков производства, показатели резуль¬ 
татов соревнования, выполнения графика, плакаты — 
все это напоминало мне наши заводы. 
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В Румынии я познакомился со многими замечатель¬ 
ными людьми. Один из них, рабочий завода имени 
23 августа, Николай Шербанеску, обслуживавший в то 
время три токарно-револьверных станка, на мой вопрос, 
что же побудило его стать многостаночником, ответил 
так: 

— На себя теперь работаю, на свою страну. А рабо¬ 
тать так научился у советских людей. Теперь возьму 
четвертый станок. 

Кстати говоря, уже вернувшись в Москву, я прочи¬ 
тал в наших газетах, что Николай Шербанеску осуще¬ 
ствил свой замысел. 

Для трудящихся стран народной демократии харак¬ 
терна не только тяга к познанию нашего опыта, но и 
желание обязательно показать советским людям свои 
достижения. Они как бы говорят: смотрите, и у нас так, 
как у вас. 

Любопытно, что, когда я был в Польше па Втором 
Всемирном конгрессе сторонников мира, в адрес кон¬ 
гресса на мое имя приходило немало писем с польских 
заводов. Это были своеобразные письма-рапорты. В них 
рабочие сообщали мне, представителю советских ста¬ 
хановцев, о том, как они выполняют своп трудовые 
обязательства. 

Недавно, в конце 1950 года, я побывал в Германской 
демократической республике. Так же, как и в странах 
народной демократии, первое, что мне бросилось в гла¬ 
за, это почет, которым окружен человек труда. 

На заводах на самых видных местах находятся 
«доски активистов» с фотографиями лучших производ¬ 
ственников. Это Эрих Вирт, Мартин Рааб, Густав Ца- 
бель — токари-скоростники, подхватившие почин совет¬ 
ского рабочего Павла Быкова; это Вальтер Пидух, сле¬ 
дующий примеру молодых москвичей Владимира Утки¬ 
на и Лидии Корабельниковой; это Фрида Гофман, из¬ 
вестная последовательница уральской зуборезчицы 
Нины Назаровой, борющаяся за сохранность оборудова¬ 
ния. 

Тысячи активистов Германской демократической рес¬ 
публики самоотверженно работают над выполнением 
нового пятилетнего плана. Для этого они все больше и 
шире распространяют наши советские формы социали- 
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сгического соревнования и стахановской высокопроизво¬ 
дительной работы. 

На одном металлургическом заводе я видел, как ши¬ 
роко применяется метод инженера Ф. Ковалева, видел 
фотовитрины, на которых наглядно показаны лучшие 
приемы работы, видел, как много труда вкладывают 
инженеры и оабочие-активисты, чтобы отобрать все са¬ 
мые ценные приемы работы и сделать их всеобщим до¬ 
стоянием. 

Сравнительно недавно были опубликованы итоги вы¬ 
полнения народнохозяйственных планов 1950 года госу¬ 
дарствами народной демократии. Мы от души радуем¬ 
ся, видя, какие повсюду достигнуты успехи силой сози¬ 
дательного труда освобожденного народа, следующего 
великолепному примеру советских людей. 

К НОВЫМ УСПЕХАМ 

В 1949 году «Калибр» выполнил свою послевоенную 
пятилетку и в том же году стал первым в стране стаха¬ 
новским предприятием. Были завоеваны темпы, каких 
никогда раньше мы не знали. Завод почти втрое прев¬ 
зошел довоенный уровень производства и более чем 
вдвое — уровень, запланированный на конец пятилетки. 

Непрерывно наращивали темпы и мы на нашем ма¬ 
леньком участке механической обработки деталей мик¬ 
рометра. В сорок седьмом году мы дали микрометров в 
два раза больше, чем в предыдущем — сорок шестом. 
В сорок восьмом — выпустили продукции в два раза 
больше, чем в сорок седьмом. За девять месяцев сорок 
девятого выработали столько же, сколько за весь пре¬ 
дыдущий год. В пятидесятом году дали в два раза 
больше, чем намечалось по плану на последний год пя¬ 
тилетки. А если сравнить наш выпуск продукции в кон¬ 
це пятилетки с уровнем сорокового, довоенного года, то 
окажется, что мы увеличили его почти в 20 раз. 

С чувством законной гордости имеем мы право огля¬ 
нуться на пройденный путь. Но нет у нас права успо¬ 
каиваться хотя бы на минуту. И мы не успокаиваемся. 

Мы не были бы большевиками, если бы, залюбовав¬ 
шись своими успехами, замедлили движение вперед. Мы 
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не были бы стахановцами социалистического предприя¬ 
тия, если бы не смотрели в завтрашний день, не дума¬ 
ли бы сегодня о том, как обеспечить новые достижения. 

Коллектив «Калибра» поставил перед собой зада¬ 
чу— перевести весь завод на скоростные методы рабо¬ 
ты, сделать его предприятием высокой социалистической 
культуры. 

Наш цех уже имеет звание цеха скоростных методов 
труда и отличного качества продукции. Значит ли это, 
что мы сделали все, что могли в этой области? Нет, не 
значит. 

Впереди много увлекательной и захватывающей ра¬ 
боты, а главное — дальнейшая работа над воспита¬ 
нием людей, углубление в технику. 

Чтобы использовать технику до дна, как учит 
товарищ Сталин, надо глубоко проникнуть в ее тайны, 
надо каждому рабочему освоить ее так, чтобы видеть 
технику глазами инженера. 

Значит, одна из главных задач — учиться. Учиться 
постоянно и много. Получать все новые технические и 
политические знания. Для этого на нашем заводе есть 
все возможности — от курсов повышения квалификации 
до заводского техникума и заводского филиала инже¬ 
нерно-экономического института имени Орджоникидзе. 

Наши люди и до сих пор учились немало. Но если 
каждый был на производстве стахановцем, в полном 
и благородном смысле этого слова, то не каждый был 
стахановцем в учебе. Теперь мы ставим перед собой 
задачу — добиться, чтобы каждый член нашего коллек¬ 
тива настойчиво учился. И не только тогда, когда этого 
потребует текущий момент, не только тому, что нужно 
сегодня, а учился так, как он действует на производ¬ 
стве — смотря в завтрашний день. 

Делая основной упор на духовный рост нашего ра¬ 
бочего, на поднятие его культуры и квалификации, мы 
тем самым боремся за дальнейший подъем культуры 
всего производства завода. Это значит, что выросшие 
люди будут зорче видеть резервы, каких еще немало 
таится в нашей технологии, которая сегодня некоторым 
из нас еще кажется совершенной. О том, что это не так, 
ярко свидетельствует факт с нашей рационализаторской 
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работой над улучшением технологии производства 
нониусного барабана. 

Неутомимый рационализатор слесарь Евгений Са- 
мойлович Жданов, повысив в 85 раз производитель¬ 
ность на операции по гравировке цифр барабана, не 
успокоился. Сейчас он внедряет разработанное им при¬ 
способление, позволяющее одновременно наносить все 
50 делений на нониусный барабан. Эд;о высвободит 
одного рабочего. Кроме того, ненужными на этой опе¬ 
рации станут три дорогостоящие делительные машины. 

Много наметок, думок и усовершенствований настой¬ 
чиво стучится в дверь. В голове возникает много новых, 
пусть небольших, но интересных вопросов, решение ко¬ 
торых может принести пользу Родине. 

Начиная борьбу за выполнение послевоенной сталин¬ 
ской пятилетки, мы, например, разукрупнили цех, чтобы 
легче было справиться с большими делами. Но ведь мы 
выросли с тех пор, набрались опыта и ума, научились 
хозяйствовать и правильно организовывать дело. И сей¬ 
час уже люди поговаривают о том, что пора слить 
воедино два цеха: наш цех и цех штангелей. Это дасг 
государству значительную экономию по администра¬ 
тивно-хозяйственным расходам. 

История развития стахановского движения и особен¬ 
но наша работа в послевоенный период показывают со 
всей неопровержимостью, как велики и безграничны 
наши возможности в области дальнейшего совершен¬ 
ствования людей и проникновения в глубину техники. 

Вспомните, как много нового произошло за пос¬ 
левоенные годы в социалистическом соревновании! Оно 
стало гораздо более разносторонним, участники его ре¬ 
шают коренные вопросы техники и экономики производ¬ 
ства, решают глубоко и конкретно. Множество патрио¬ 
тических начинаний зародилось в годы послевоенной 
пятилетки. И все они быстро находили всеобщую под¬ 
держку. Почин новаторов, знаменосцев соревнования, 
подхваченный, повторенный и развитый массами рабо¬ 
чих, работниц, инженеров и техников на тысячах пред¬ 
приятий, — вот что давало и дает прочный успех делу. 

Таким всенародным соревнование могло стать толь¬ 
ко потому, что намного возросла социалистическая 
сознательность наших людей, повысился культурно-тех- 
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нический уровень рабочего класса, на новую, высшую 
ступень поднялась техника производства. И еще потому, 
что партийные и профсоюзные работники во-время за¬ 
мечали инициативу рядовых людей, действенно поддер¬ 
живали ее и развивали. 

Хочется пожелать, чтобы это бережное отношение к 
новаторам производства, к их начинаниям было еще 
более широким. И не только широким, но и глубоким. 
Ведь без опасения можно сказать, что на каждом заво¬ 
де зародилось или зарождается что-то такое новое, что 
может принести пользу всей стране. И дело партийных 
и профсоюзных работников, умеющих смотреть вглубь, 
во-время заметить и поддержать это новое. 

Сам по себе сталинский пятилетний план открывал 
перспективы не только большим, но и малым руководи¬ 
телям и всем рабочим, нацеливал их, мобилизовал на 
большие дела. Практика воплощения в жизнь первого 
послевоенного пятилетнего плана показала, что лучше 
распоряжаются техникой, лучше организуют свой труд, 
находят и используют возможности перевыполнить за¬ 
дание там, где выше сознательность и культурно-техни¬ 
ческий уровень коллектива. 

Теперь партия Ленина — Сталина ставит перед нами 
новые, еще более грандиозные задачи коммунистиче¬ 
ского строительства. Чем больше мы будем работать 
над повышением сознательности и культурно-техниче¬ 
ского уровня каждого нашего рабочего, чем лучше мы 
его научим находить и использовать резервы техники 
и производства для повышения производительности и 
качества, тем лучше выполним поставленные перед нами 
задачи, тем скорее придем к победе коммунизма — 
великой цели, к которой ведет нас гениальный вождь и 
учитель трудящихся товарищ Сталин. 




М. С А ПУШКИНА 9 
закройщица-стахановка 
фабри ни ,,1Іарижскан Комму на“ 


БОЛЬШИЕ ПЕРЕМЕНЫ 







НОВЫЕ ЛЮДИ, НОВЫЕ ВРЕМЕНА 


ІВІ тех пор, как я впервые пришла совсем юной 
девушкой в закройный цех «Парижской Ком- 
муны», прошло больше 20 лет. 

На заре стахановского движения меня уже считали 
хорошей закройщицей: я выполняла по 2—3 нормы. Но 
сейчас, когда я рассказываю молодым рабочим о преж¬ 
них нормах, молодежь «Парижской Коммуны» улыбает¬ 
ся. Это действительно немножко смешно и кажется уже 
«седой стариной». Все рабочие обувной промышленности 
значительно превышают старые нормы. Это новые люди, 
и живут они в новые времена, во времена послевоенных 
сталинских пятилеток. Даже совсем недавние мои дости¬ 
жения теперь перекрываются молодежью, и я горжусь 
своими учениками. 

Последние годы я работаю бригадиром передовой 
стахановской бригады закройщиц. Бригадир должен быть 
внимательным, отзывчивым, но требовательным. А мне 
все реже приходится делать замечания. Юноши и девуш¬ 
ки, работающие ныне на фабрике, становятся стаханов¬ 
цами и, чуть ли не с первых своих самостоятельных ша¬ 
гов на производстве, быстро достигают высокого уровня 
я смело идут вперед. 

В годы послевоенной сталинской пятилетки мы стали 


свидетелями и участниками небывалых в истории челове¬ 
чества преобразований. Социалистическое соревнование 
и его высшая форма — стахановское движение получили 
в эти годы особенно широкий размах. 
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Передовые рабочие понимали: для движения вперед 
надо использовать каждый день. Остановиться в своем 
стремлении вперед — значит отстать. 

В начале 1947 года В. Матросов выступил с предло¬ 
жением сделать всю бригаду стахановской. Для этого 
использованы были стахановские школы, составлен обще¬ 
цеховой план внедрения стахановских методов труда и 
многое другое. Но прошло полгода, и Николай Россий¬ 
ский сказал свое слово о стахановском участке. Потом 
появились стахановские цехи, стахановские заводы... 

Нет, кажется, теперь такой отрасли промышленности, 
где не было бы достигнуто что-то новое. Мы, рабочие, 
решаем сегодня на наших предприятиях сложные техни¬ 
ческие и экономические задачи. Мы работаем в тесном 
содружестве с инженерами. На помощь нам приходят 
ученые, чтобы сообща совершенствовать технику, увели¬ 
чивать производительность, улучшать качество. 

Взять хотя бы нашу столицу. Это город-новатор. 
С именами передовых производственников Москвы связа¬ 
ны новые формы соревнования, новые этапы стаханов¬ 
ского движения. И как прежде, но с гораздо большей 
решительностью продолжаем мы ломать стареющие нор¬ 
мы, обновляем сбои знания, идем вперед. 

Я не узнаю фабрику, на которой работаю, — так мно¬ 
го перемен произошло на ней. И хочется рассказать, как 
далеко шагнули мы к началу второй послевоенной пя¬ 
тилетки. 

і 

СТРАНИЦЫ ПРОШЛОГО 

«Парижская Коммуна» — одно из крупных передовых 
предприятий советской обувной промышленности. Ее не 
сравнить, конечно, с нашими машиностроительными и ме¬ 
таллургическими гигантами, но ведь на каждом заводе, 
на каждой фабрике есть свои особенности, которые ин¬ 
тересны для других предприятий. В годы послевоенной 
пятилетки в цехах «Парижской Коммуны» не раз ро¬ 
ждались ценные новаторские предложения, ставшие до¬ 
стоянием всей нашей промышленности. 

Два десятка лет назад за стенами фабрики мне при¬ 
ходилось иногда выслушивать «нравоучения» недалеких 
людей о жизненном пути и выборе профессии. 
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— Иу, что за работа сапоги кроить?.. 

В качестве подкрепления этой странной позиции при¬ 
водились доводы, что есть много новых прекрасных'за¬ 
водов. 

— Ну, не лучше ли пойти на автозавод и строить ав¬ 
томобили? 

В таких случаях я обычно отвечала, что автомобили — 
дело хорошее, но ведь и обувь нужна! И должна сказать, 
что за многие годы работы в обувной промышленности я 
ни разу не пожалела, что остановилась на своей профес¬ 
сии. 

Возможно, что подобные разговоры и прежде не име¬ 
ли бы места (теперь они просто вызывают лишь улыбку), 
если бы я работала в то время на большом, механизиро¬ 
ванном обувном предприятии. Но фабрик вроде нынеш¬ 
ней «Парижской Коммуны», с ее сложными машинами и 
конвейерами, в Москве тридцатых годов еще не было. 
Наши обувные фабрики напоминали тогда полукустар¬ 
ные мастерские... Да и «Парижская Коммуна» была соз¬ 
дана на пятом году революции путем объединения 
нескольких мелких производств. Все они свободно разме¬ 
стились в одном корпусе и выпускали 300—400 пар обу¬ 
ви в день. Сколько-нибудь значительной механизации мы 
тогда не знали. 

С той поры пройден большой путь, преодолены веко¬ 
вые традиции кустарничества, производство выросло в 
десятки раз, создана новая, передовая техника. 

На «Парижской Коммуне» уже в 1935 году были 
стахановцы, достигавшие рекордной выработки. За ко¬ 
роткое время выдвинулась значительная группа передо¬ 
вых рабочих, хорошо знавших свое дело. Увлеченные 
ясной перспективой и проникнутые чувством патриотиз¬ 
ма, они смело опрокидывали старые технические нормы 
и показывали образцы вдохновенного труда. 

К тому времени на фабрике было уже немало хо¬ 
роших машин и начиналось освоение поточного метода 
производства. Люди учились, ходили за советами к ин¬ 
женерам, сидели по вечерам над чертежами, подолгу за¬ 
держивались в цехах и добивались своего. 

Это был не очень продолжительный период, когда в 
центре внимания оказались индивидуальные рекорды ма¬ 
стеров; Но и тогда личный успех не являлся ни для кого 
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самоцелью. Если стахановец достигал рекордной выра¬ 
ботки, то уже на завтра он был озабочен тем, чтобы 
возможно быстрее передать свой опыт товарищам. 

От стихийного возникновения рекордов фабрика ста¬ 
ралась перейти к организованному и планомерному по¬ 
вышению производительности труда. Не так уж трудно 
было разработать новые, обоснованные технические нор¬ 
мы, но ведь их надо было и выполнять. Лучшие произ¬ 
водственники, стахановцы, которых становилось все боль¬ 
ше, успешно справлялись с новыми заданиями и чаще 
всего намного перекрывали их. Однако большинство ра¬ 
бочих подчас с трудом выполняло эти нормы из-за недо¬ 
статка знаний и опыта. Были, наконец, и малоквалифи¬ 
цированные люди, тянувшие назад остальных. 

— Учиться, обмениваться опытом, подтягивать от¬ 
стающих! — вот о чем серьезно заговорили в цехах, на 
партийных собраниях, среди комсомольцев, — словом, 
всюду на фабрике. 

Это горячее стремление породило новый значительный 
творческий вклад коллектива фабрики в бурно разви¬ 
вавшееся стахановское движение. На «Парижской Ком¬ 
муне» была создана первая в Советском Союзе стаха-. 
новская школа. 

Сейчас уже трудно восстановить во всех деталях, как 
это произошло, трудно и назвать человека, который пер¬ 
вым произнес название этой популярной в наши дни 
формы учебы. Но люди фабрики и теперь по праву гор¬ 
дятся тем, что стахановская школа возникла впервые по 
нашей инициативе. 

Было это в штамповочном цехе. По вечерам, когда 
кончался рабочий день, молодые рабочие оставались в 
цехе. Один из лучших производственников — Яшин пе¬ 
редавал им свой богатый производственный опыт. 

Теперь стахановские школы стали обычным явлением 
на каждом предприятии, но можно представить себе, ка¬ 
кую роль сыграла первая такая школа на «Парижской 
Коммуне». Глубочайший социальный смысл этих школ 
был в том, что лектор-рабочий, с руками, еще не остыв¬ 
шими от дневного труда, выходил # своим менее опыт¬ 
ным товарищам и начинал объяснять им, как улучшить 
и ускорить технику обработки изделия. 

Стахановец штамповочного цеха Яшин приходил е. 
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чертежами, говорил о своих методах труда, тут же на¬ 
глядно демонстрировал их, показывал, как нужно обра¬ 
щаться с машиной, какие движения делать, чтобы те¬ 
рять меньше времени. Это был технически грамотный ра¬ 
бочий, читавший специальную литературу и хорошо знав¬ 
ший, к чему он стремится. Именно таких людей имел в 
виду товарищ Сталин, когда говорил, что это «...люди 
культурные и технически подкованные, дающие образцы 
точности и аккуратности в работе, умеющие ценить фак¬ 
тор времени в работе и научившиеся считать время не 
только минутами, но и секундами». 

Именно такой человек, как Яшин, передовой рабочий, 
умевший вносить поправки в хозяйственный план, овла¬ 
девший техникой, достигал больших успехов как на про¬ 
изводстве, так и в передаче своего опыта молодежи. На¬ 
гражденный орденом Ленина, стахановец-обувщик сам 
продолжал учиться, стал в результате инженером и за¬ 
нял один из командных постов в промышленности. Это 
путь многих стахановцев. 

Стахановская школа на «Парижской Коммуне» оправ¬ 
дала себя, помогла повысить квалификацию рабочих и 
сделала их активными участниками социалистического 
соревнования. 

Примеру штамповочного цеха последовали другие. На 
фабрике возникло несколько стахановских школ. Они до¬ 
стигли результата, который трудно было даже предви¬ 
деть. Нигде так явственно не ощущался процесс стира¬ 
ния граней между физическим и умственным трудом, как 
в этих школах. К рабочей аудитории выходил не про¬ 
фессиональный лектор, а такой же рабочий и с большим 
знанием дела рассказывал то, что интересовало слушате¬ 
лей. 

Сама жизнь подтвердила целесообразность этой, но¬ 
вой в то время, формы обучения рабочих. Скоро стаха¬ 
новские школы стали достоянием московских фабрик и 
заводов, потом они перекочевали в Ленинград, на 
Украину, на предприятия всей советской земли. 

На «Парижской Коммуне» стахановская школа и 
сейчас излюбленная форма передачи производственного 
опыта и повышения квалификации молодежи. У нас, на¬ 
пример, было создано до 70 стахановских школ в связи 
с широко развернувшимся соревнованием за комплексную 
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экономию сырья и материалов. Конечно, это далеко не те 
школы, что были прежде. Они совершенствуются вместе 
с нашей фабрикой, нашими людьми, всей нашей жизнью. 

Вспоминаются горячие споры того времени, кажущие¬ 
ся теперь наивными. Кого считать стахановцем? Доста¬ 
точно ли выполнять норму на 130 процентов, чтобы по¬ 
лучить это почетное звание, или надо вып^лнять ее на 
150 процентов? Теперь-то каждому ясно, что дело со¬ 
всем не в том. Завтра изменится норма, и процент выра¬ 
ботки может упасть. Теперь все понимают, что стаха¬ 
новец тот, кто не только хорошо работает, но и творче¬ 
ски относится к своему труду, кто никогда не удовле¬ 
творяется достигнутым и постоянно ищет новые пути к 
дальнейшему прогрессу. 

ЭТО ДОСТУПНО каждому 

Славные традиции стахановского труда помогли кол¬ 
лективу фабрики успешно справиться с теми задачами, 
которые возникли в годы Великой Отечественной войны. 
По-фронтовому трудились московские обувщики и не жа¬ 
лели сил, чтобы дать больше продукции. 

После войны на «Парижской Коммуне» пришлось 
очень многое восстанавливать, приводить в порядок, за¬ 
ново сооружать. Все эти работы велись на уровне самых 
высоких достижений техники и организации Производства. 
Все цехи строят теперь свою работу по методу непрерыв¬ 
ного потока. Каждая операция технологического процес¬ 
са заранее тщательно продумывается и рассчитывается. 
Каждое рабочее место максимально рационализировано. 
Затраты рабочего времени учтены до секунды. 

Послевоенная сталинская пятилетка открыла перед 
страной широкие горизонты. Советский народ, истоско¬ 
вавшийся по мирному, созидательному труду, с подъемом 
восстанавливал свою счастливую жизнь. Каждый день 
приносил Родине новые радости, каждый сдедующий день 
сулил новые трудовые победы. 

Профессия закройщика считается одной из самых 
сложных в обувном производстве. Проходит полтора-два 
года, прежде чем начинающий рабочий хорошо освоит 
эту специальность. Между тем, любая другая профессия 
на фабрике может быть изучена за несколько месяцев. 
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Представьте себе большой кусок кожи. Он только что 
поступил в закройный цех, и из него предстоит раскроить 
максимально возможное количество деталей для обуви. 
Контуры этой кожи разнообразны, вычурны, детали кроя 
бывают самой различной и порой довольно сложной фор¬ 
мы. Закройщик, не имеющий достаточного опыта и зна¬ 
ний, не раз призадумается, прежде чем взяться за резак. 
Кожа — товар дорогой, как бы не испортить! А тут на¬ 
до не только технологически грамотно раскроить весь 
кусок, но и использовать возможно большую часть кожи. 
Ответственность не маленькая, и много приходится ра¬ 
ботать и учиться каждому закройщику, чтобы приобрести 
необходимуЬ уверенность. 

Особенно высокая квалификация необходима при руч¬ 
ном раскрое. Он применяется, например, для женской 
обуви, модели которой часто меняются. Тут приходится 
работать не резаками, а ручными ножами, что требует 
большого опыта. Я была занята раскроем женской обуви 
и старалась оправдать оказанное мне доверие. 

Но вот раздались первые голоса советских патриотов, 
призывавших досрочно выполнить послевоенную пяти¬ 
летку. Страна с энтузиазмом подхватила этот призыв. 
У нас на фабрике, как и всюду, начали обсуждать но¬ 
вые планы, подсчитывать возможности и силы коллекти¬ 
ва. Стали поступать интересные предложения, появились 
смелые дерзания в труде. 

'Мне хорошо запомнился день, когда Матросов внес 
свой первый вклад в начинавшуюся борьбу за досрочное 
выполнение пятилетки. 

21 мая 1946 года он выполнил около двух норм. Это 
было в полтора раза больше того, чего добивались луч¬ 
шие закройщики. Многим тогда казалось, что успех 
объясняется случайностью. Но я знала, что это не так. 
Возросшая производительность была результатом тща¬ 
тельного анализа работы, всех приемов и движений, 
рационального использования каждой рабочей минуты. 
В ближайшие дни выработка дошла почти до трех норм. 
Тогда уже никто не стал говорить о случайности, тем бо¬ 
лее, что некоторые рабочие достигли еще более высоких 
результатов. Мне, например, а также закройщицам Су¬ 
дариковой и Дементьевой удалось дать по четыре нормы. 
За нами потянулись другие. Соревнование разгоралось. 
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И все же это были, как и прежде, индивидуальные 
рекорды производительности труда. Мне удавалось вы¬ 
рабатывать и пять норм в смену. Это приносило боль¬ 
шое удовлетворение, но разум все время подсказывал, 
что главное — в другом. Рекорды отдельных стахановцев 
не могут заменить высокой производительности коллекти¬ 
ва. Значит, надо, чтобы вся бригада стала стахановской. 

Этого удалось вскоре добиться Матросову. Его брига¬ 
да в целом стала вырабатывать в среднем по три нормы. 

Самое трудное, однако, было еще впереди. Мысль 
продолжала работать в одном направлении: а что еще 
можно сделать для производства? И после долгого раз¬ 
думья, подсчетов, советов с технологами Матросов ре¬ 
шил сократить бригаду с одиннадцати до шести человек. 

Это был ответственный и рискованный шаг. Одинна¬ 
дцать человек снабжали кроем детской обуви два цеха. 
А что если шестерым не удастся выполнить ту же рабо¬ 
ту и снабжение двух цехов сорвется? 

Вероятно, кое-кто думал так. Но у нас не было сом¬ 
нений, что хорошо подобранная бригада из шести чело¬ 
век справится. В цехе остановились на лучших стаханов¬ 
цах, замечательных мастерах своего дела. Все они с ра¬ 
достью согласились войти в стахановскую бригаду и ско¬ 
ро на деле показали, как должен работать дружный, 
спаянный коллектив, которому дороги интересы произ¬ 
водства. Бригада перевыполняла план, производитель¬ 
ность труда все время повышалась. 

Успех бригады не был случайностью. Он был тщатель¬ 
но подготовлен. Все своевременно позаботились о ремон¬ 
те прессов. Каждый внимательно следил за состоянием 
закройной доски — подушки, на которую кладется кожа 
при раскрое. Подобрали для каждого комплект хороших 
резаков. Подумали, как лучше организовать рабочее ме¬ 
сто. Это особенно важно — правильно ли стоит стол, 
удобно ли расположены вешалки для резаков и крон¬ 
штейн для навешивания кож? 

У передовых закройщиков четко определились свои 
приемы в работе, и опыт бригады начали изучать соседи. 
Вот интересная подробность: прежде у закройщика ухо¬ 
дило на основную работу — вырубку деталей — только 
65—70 процентов рабочего дня. Остальное время затра¬ 
чивалось на подсобные операции и простои. Хронометраж 
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и фотографирование рабочего дня новой бригады показа¬ 
ли иную картину. У некоторых основная работа занима¬ 
ла 93 процента рабочего времени. Это, конечно, сказы¬ 
валось на увеличении выпуска продукции. 

Постепенно производительность росла и в других 
бригадах. Все мы продолжали учиться и совершенство¬ 
вать знания. А когда мы окончательно убедились в пло¬ 
дотворности своих методов, невольно пришла еще одна 
умысль. Ведь подобных бригад может быть много, и не 
только в нашем цехе, но и по всей фабрике. Стаханов¬ 
ский труд может стать достоянием каждого. 

В нашем цехе нормы в среднем выполнялись на 
156 процентов. Это 4 достигалось за счет высокой произ¬ 
водительности лучших стахановцев. Двадцать закрой¬ 
щиков выполняли нормы на 200 и выше процентов, зна¬ 
чительная часть — на 100—150 процентов, а десять че¬ 
ловек совсем не справлялись с заданием. Вот и получа¬ 
лась «средняя» цифра — 156 процентов. 

Мы не могли равняться на такие «средние» показа¬ 
тели. Они укрывали и тех, кто плохо работал, и тех, кто 
чуть-чуть перевыполнял задание. Нам надо было под¬ 
тянуть всех отстававших и незначительно перевыполняв¬ 
ших нормы до уровня передовиков. Тогда мы смогли бы 
добиться такой высокой производительности, которая да¬ 
ла бы возможность обеспечить досрочное выполнение пя¬ 
тилетнего плана. 

Было решено разработать общецеховой план внедре¬ 
ния стахановских методов труда. Основываясь на пере¬ 
довом опыте, мы убедились, что всюду можно найти 
большие производственные резервы, всюду сделать тех¬ 
нологию более рациональной и, следовательно, добиться 
серьезного повышения производительности труда. Это 
значит, что у нас есть возможность подтянуть всех рабо¬ 
чих до уровня передовых. 

В стахановском труде нет ничего, что требовало бы 
каких-то особых талантов и что могло бы быть недоступ¬ 
но каждому рабочему. В самом деле, источники стаха¬ 
новского мастерства можно разложить на простые сла¬ 
гаемые, и тогда все будет ясно. Это — правильные, ра¬ 
зумные рабочие приемы, хорошо организованное рабо¬ 
чее место, знание технологии и техники выполняемой ра¬ 
боты, отличное знание и умелый уход за оборудованием. 
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Вот основные элементы стахановского труда. Они доступ¬ 
ны каждому, — значит каждый, при желании, может 
быть стахановцем. 

И вот в цехе, а затем по всей фабрике началась серь¬ 
езная работа по внедрению стахановских методов труда. 

— У нас не должно быть отстающих, не должно быть 
средних рабочих, мы все можем и должны работать от¬ 
лично! — так говорили в цехах и на собраниях инжене¬ 
ры, мастера, бригадиры и сами рабочие. 

Весь коллектив захватило новое предложение. Люди 
более внимательно стали относиться к делу. Они настой¬ 
чиво продумывали свои операции, искали, что мешает ра¬ 
ботать лучше, вносили десятки, сотни рационализатор¬ 
ских предложений. Наиболее ценные из них вошли в обще¬ 
фабричный план внедрения стахановских методов труда. 

Этот план был детищем всего коллектива. Прежде 
чем составить его, пришлось провести огромную работу. 
Появились специально организованные бригады во главе 
с начальниками цехов. Они обобщали опыт лучших ста¬ 
хановцев, выискивали слабые места, вели разъяснитель¬ 
ные беседы с рабочими, собирали у них предложения. 

На большом подъеме прошел у обувщиков «Париж¬ 
ской Коммуны» 1947 год. Годовой план был перевыпол¬ 
нен на 20 процентов, позади остался довоенный уровень 
производства. 

Почин нашей фабрики подхватили повсюду. Со всех 
концов страны начали поступать вести 6 дальнейшем 
развертывании стахановского движения. Возникало мно¬ 
жество стахановских бригад, на самых разнообразных 
предприятиях разрабатывались и осуществлялись планы 
внедрения новых, передовых методов труда. Каждый день 
я и мои товарищи получали письма. Они шли со всех 
концов Советского Союза. В этих письмах были и теп¬ 
лые дружеские пожелания успеха, и вопросы рабочих, у 
которых оставались еще неясности, и добрые советы пе¬ 
редовых производственников. Социалистическое соревно¬ 
вание ширилось, поднималось на новую ступень. 

Но советские люди никогда не довольствуются дости¬ 
гнутым, не прекращают борьбы за дальнейшее совершен¬ 
ствование своего труда. Наш народ не остается в плену 
собственных технических завоеваний и смело идет впе¬ 
ред по пути новаторства. Уже много раз нам приходи- 
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г лось убеждаться в этом за годы, прошедшие после неза¬ 
бываемого выступления товарища Сталина на Всесоюз¬ 
ном совещании стахановцев. 

Годы мирного строительства, наступившие после по¬ 
бедоносного завершения Великой Отечественной войны, 
оказались в этом отношении особенно показательными. 
Вспомним хотя бы, что произошло в том же 1947 году. 
Еще не успели стать будничными предложения, выдви¬ 
нутые нашей фабрикой, как новые удивительные события 
произошли в стахановском движении. Старший мастер 
завода «Калибр» Николай Российский открыл своим но¬ 
ваторским почином еще одну страницу в истории социа¬ 
листического соревнования. Не отдельные бригады, а 
участки и цехи могут и должны стать стахановскими! 
И вот участок Российского первым в стране становится 
стахановским. Торжествует коллективный стахановский 
труд. Теперь уже весь «Калибр», да и не только он, стал 
заводом-стахановцем. Теперь каждое передовое пред¬ 
приятие, в том числе и наша «Парижская Коммуна», 
стремится к переходу на коллективную стахановскую ра¬ 
боту. Радостно видеть и чувствовать, как растет еже¬ 
дневно и ежечасно наша могучая страна, наш народ- 
богатырь. 

КОНВЕЙЕР ВЫСОКОЙ ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ 

У нас на фабрике есть небольшая по объему книга, 
созданная коллективными усилиями плановиков, инжене¬ 
ров, стахановцев. Напечатанная типографским способом, 
она носит немного длинное, но зато исчерпывающее на¬ 
звание: «Единый план мероприятий, направленных на по¬ 
вышение организационно-технического уровня фабрики 
и внедрение стахановских методов труда». 

Начиная с 1947 года, мы регулярно составляем такие 
планы. Они стали постоянными нашими спутниками и 
помогают лучше работать. 

Эти планы из года в год совершенствуются. Иначе и 
быть не может. Жизнь все время подсказывает новое, 
мысль советского человека безостановочно идет вперед, 
и это неизменно получает отражение в стахановских пла¬ 
нах и делах. 

Как не похож план, который я сейчас перелистываю, 
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на тот, что был разработан три года назад, когда эта 
идея только возникла! Тогда были лишь отдельные, очень 
важные, но подчас разрозненные пункты. Теперь в пла¬ 
не стахановцев — единая, четкая идея, целеустремлен¬ 
ность. Предложения стахановцев отражают все то но¬ 
вое, прогрессивное, чем так богаты наши дни. Здесь и 
многочисленные мероприятия, обеспечивающие общее раз¬ 
витие производства, и проблемы дальнейшего повышения 
культуры и улучшения условий труда, и новые задачи в 
борьбе за качество продукции. Предусмотрены все цехи, 
намечено, где должны быть организованы стахановские 
школы. Сроки выполнения, ответственные лица, ожидае¬ 
мая эффективность и т. д. 

Мы учитываем не только те предложения, которые 
рождаются у наших стахановцев и инженеров, но ста¬ 
раемся перенять опыт других предприятий. Если внима¬ 
тельно присмотреться, то в едином плане «Парижской 
Коммуны» можно разглядеть отражение замечательных 
мыслей и предложений Александра Чутких, Владимира 
Ворошина и других новаторов производства. 

Когда Николай Российский выступил с патриотиче¬ 
ским призывом начать всенародный поход за коллектив¬ 
ный стахановский труд, неизбежно должен был возник¬ 
нуть и возник вопрос о дальнейшем углублении борьбы 
за качество продукции. Эту идею сформулировал и обоб¬ 
щил на основании своего богатого опыта помощник ма¬ 
стера Краснохолмского камвольного комбината Александр 
Чутких, и она немедленно стала всеобщим достоянием. 
Вслед за этим мы узнали о почине Владимира Ворошина 
с «Трехгорной мануфактуры», который предложил начать 
соревнование за высокую культуру производства. Возник¬ 
ли в Москве предложения ряда других новаторов, осу¬ 
ществляемые ныне не только в Советском Союзе, но и 
на многих предприятиях стран народной демократии. 

Все эти новаторские начинания — звенья, этапы рас¬ 
цветающего стахановского движения. 

Настойчивая борьба за образцовое качество продук¬ 
ции — одна из главных задач коллектива «Парижской 
Коммуны». Ведь мы обслуживаем миллионы людей. При¬ 
веду один пример, который, на мой взгляд, достаточно 
убедительно показывает, как велика роль борьбы за ка¬ 
чество в обувной промышленности. Если обувные фаб- 
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рики, улучшая качество своих изделий, добиваются удли¬ 
нения сроков носки обуви хотя бы на одну неделю, это 
равносильно дополнительному выпуску десятков миллио¬ 
нов пар в год. 

Мы глубоко осознали это. Вот почему наш коллектив 
так горячо откликнулся на призыв Александра Чутких. 
Каждый стахановец хорошо понимает, что высокая произ¬ 
водительность труда хотя и важнейшая, решающая, но 
не единственная задача социалистической экономики. 

Выпуск продукции отличного качества — характер¬ 
ная черта стахановского труда. Люди, овладевшие в со¬ 
вершенстве своей профессией, не могут работать плохо. 
Чтобы работать высокопроизводительно, по-стахановски 
и одновременно выпускать продукцию отличного каче¬ 
ства, требуется более глубокое знание материалов, еще 
более внимательное отношение к своему труду. 

На фабрике все время растет число бригад отлично¬ 
го качества. У нас есть и цехи, которым присвоено это 
почетное звание. Мы знаем, что лишь то предприятие, 
которое выпускает продукцию только отличного качества, 
может быть названо стахановским. 

Много нового внесла послевоенная пятилетка в ста¬ 
хановское движение. Интересный почин возник и у нас, 
на «Парижской Коммуне», и затем уже получил распро¬ 
странение на других предприятиях. 

Знаете ли вы, что такое конвейер высокой производи¬ 
тельности? Это — новое слово в советском поточном 
производстве, еще один важный шаг на пути к техниче¬ 
скому прогрессу, одна из форм стахановского движения. 

Оглянемся немного назад. С тех пор как в нашей 
обувной промышленности началось внедрение непрерыв¬ 
ной поточной системы, прошло больше 15 лет. Когда на 
«Парижской Коммуне» в Москве и на «Скороходе» в 
Ленинграде были установлены первые конвейеры, стаха¬ 
новское движение только начиналось. Повсюду в стране 
рождались новые формы соревнования. У рабочих же 
обувной промышленности особую роль в развитии стаха¬ 
новского движения сыграл конвейер. Это были совсем 
иные условия работы, и обувщики быстро осваивались с 
ними. На смену полукустарщине пришли новые, промыш¬ 
ленные скорости, ритмичный труд и высокая производи¬ 
тельность. 
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В строгом ритме движется конвейерная лента. На 
ней расположены маленькие площадки. На каждой из 
них заготовки. Вдоль конвейера стоят рабочие. Точными, 
хорошо продуманными движениями они на несколько се¬ 
кунд снимают с площадок заготовки и выполняют свои 
операции. Площадки движутся дальше, и постепенно за¬ 
готовки принимают форму обуви. 

Поточная система глубоко проникала в цехи нашей 
фабрики. Теперь у нас — предприятие сплошной кон¬ 
вейеризации. 97,5 процента выпускаемой обуви сходит с 
конвейера. На «Парижской Коммуне» — 42 конвейерные 
линии. Это позволило почти вдвое увеличить выпуск про¬ 
дукции без существенного прироста производственных 
площадей. На 60 процентов повысилась производитель¬ 
ность труда рабочих. 

Конвейер стал неотъемлемой частью стахановских до¬ 
стижений коллектива. Он научил нас беречь время. На¬ 
капливая мастерство, рабочие увеличивали скорость по¬ 
тока. Но опыт наиболее передовых опережал темпы кон¬ 
вейера. Некоторые стахановцы стали работать быстрее 
своих менее квалифицированных товарищей. 

К такому положению пришел в прошлом году второй 
монолитный цех. Есть там отличный обтяжчик стахано¬ 
вец Баранов. Выполнив свою операцию, он, бывало, ждет 
несколько секунд, пока к нему приблизится на конвейер¬ 
ной ленте следующая площадка. Вот вам и вынужден¬ 
ный простой. Правда, небольшой, едва заметный, — но 
ведь в течение дня потерянные секунды превращаются в 
часы! Баранов был не один. Ограниченный ритм конвейе¬ 
ра тормозил инициативу и других стахановцев. Почему 
же не пустить поток быстрее? Но этого сделать нельзя, так 
как значительная часть рабочих не успевала бы выпол¬ 
нять своих операций. И получалось, что стахановцы «бес¬ 
цельно» опережают общий ритм потока. 

С этим нельзя было мириться, так как остановился 
бы рост личного мастерства и личной производительно 
сти передовых рабочих. В советских условиях это невоз¬ 
можно. Значит, надо было найти такой выход, который 
бы удачно сочетал конвейерную систему с личной 
стахановской инициативой. 

В страшном мире капитализма такая проблема не 
могла бы и возникнуть. Разве рабочий какого-нибудь ка- 
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питалистического предприятия будет стараться обогнать 
скорость конвейера? Конечно, нет! Там человек придав¬ 
лен физически и духовно. Он лишен интереса к улучше¬ 
нию процессов труда, работает без перспектив, в вечном 
страхе перед безработицей. Там производительность тру¬ 
да определяется не инициативой рабочего, а потогонной 
системой. 

Еще задолго до возникновения у нас стахановского 
движения, в 1927 году, в беседе с первой американской 
рабочей делегацией товарищ Сталин говорил: 

«Если при капитализме рабочий рассматривает фаб¬ 
рику, как чужую и чуждую ему собственность, или даже 
как тюрьму, то при советских порядках рабочий 
смотрит на фабрику уже не как на тюрьму, а как на 
близкое и родное для него дело, в развитии и в улучше¬ 
нии которого он кровно заинтересован. 

Едва ли нужно доказывать, что это новое отношение 
рабочих к предприятию, это чувство близости рабочих к 
заводу, к предприятию является величайшим двигате¬ 
лем всей нашей промышленности». 

Рабочие московской фабрики «Парижская Коммуна» 
решили дать своей стране дополнительную продукцию. 
В конвейер должна быть внесена существенная поправка. 

Для этого на одном потоке надо было создать усло¬ 
вия, которые до того считались возможными лишь при 
наличии двух параллельных конвейеров — обычного и 
стахановского. И это было достигнуто благодаря настой¬ 
чивости советских людей и той большой и плодотворной 
подготовительной работе, которую провела партийная 
организация фабрики. 

Тесная связь наших стахановцев с наукой и техникой 
принесла успех. Заместитель главного инженера «Париж¬ 
ской Коммуны» И. Р. Вайсман и старший научный со¬ 
трудник Центрального научно-исследовательского инсти¬ 
тута кожевенно-обувной промышленности А. С. Ровен- 
ский реконструировали конвейер, превратили его в кон¬ 
вейер высокой производительности. 

Теперь на этом обновленном конвейере одновременно 
идут два потока — обычный и стахановский, причем 
каждый квалифицированный рабочий, при желании, мо¬ 
жет обрабатывать обувь с обоих потоков и не терять 
больше секунд драгоценного времени. 
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Что же произошло с конвейером? После каждой ше¬ 
стой площадки на нем установлена одна дополнитель¬ 
ная. Она поднята выше остальных и даже отличается дру¬ 
гой окраской. На десятках таких дополнительных пло¬ 
щадок имеются «лишние» заготовки, которые могут обра¬ 
батывать стахановцы, экономѵящие время на основных 
операциях. Эти заготовки нового, стахановского потока 
снабжены, в отличие от прочих, красным ярлычком. 

Так лучшие рабочие освободились от конвейерного 
«лимита». Обтяжчик Баранов и многие другие стаханов¬ 
цы были удовлетворены. У них не бывает больше про¬ 
стоев, производительность труда стала выше. Конвейер 
высокой производительности ежедневно дает сотни пар’ 
дополнительной сверхплановой обуви. Он мобилизует 
весь коллектив цеха на новые успехи и помогает подтя¬ 
гивать отстающих до уровня передовых. 

Товарищи из этого цеха рассказывали мне, что рань¬ 
ше у некоторых из них за месяц накапливалось больше 
30 часов простоя. Отрадно видеть, с каким воодушевле¬ 
нием трудятся они сейчас, зная, что их рабочее время 
используется полноценно. 

Пуск обновленного конвейера вылился на фабрике в 
большое событие. Каждый рабочий почувствовал, что 
конвейер, в котором гармонически сочетается строго рег-^ 
ламентированный ритм со свободным ритмом дополни¬ 
тельного потока, свойственен и доступен только нашему 
социалистическому строю. Этот конвейер рассчитан на 
социалистическое отношение к труду. 

Каждому было объявлено, что обязательной являет¬ 
ся обработка обуви только с основного потока. Что же 
касается дополнительных площадок, то это зависит от 
желания. Замечательно, что с самого начала пуска кон¬ 
вейера с каждым днем росло количество людей, вклю¬ 
чавшихся в работу на дополнительном потоке. По техни¬ 
ческим расчетам этот поток мог увеличить выпуск про¬ 
дукции на 16,7 процента. И понадобилось всего несколь¬ 
ко дней, чтобы этот расчет оправдался на практике. 

Но ведь мастерство рабочих продолжает расти, зна¬ 
чит может настать момент, когда все они освоят доба¬ 
вочный поток и конвейер высокой производительности 
перестанет удовлетворять их? Нет. Тогда скорость кон¬ 
вейера можно будет, по мере необходимости, увеличи- 
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вать. И снова лучшие стахановцы будут обслуживать оба 
потока, а остальные удовлетворяться на первое время 
только основными площадками. 

На конвейере не только увеличилась производитель¬ 
ность, но и улучшилось качество продукции. Выяснилось, 
что обувь, выпускаемая на дополнительном потоке за 
счет сэкономленного стахановского времени, превосходит 
по качеству остальную. В чем же дело? На дополнитель¬ 
ном потоке работают только стахановцы, то есть рабо¬ 
чие высокой квалификации. Они и дают продукцию от¬ 
личного качества. 

Велики возможности поточно-массового производства 
в условиях социалистической экономики. 200 тысяч пар 
обуви в год дают дополнительные площадки одного лишь 
конвейера. Но такие потоки уже созданы на многих обув¬ 
ных фабриках. Конвейеры высокой производительности 
есть на ряде предприятий Ленинграда, Киева и других 
городов. Идея, зародившаяся на «Парижской Коммуне», 
начинает получать все более широкое распространение. 
Она встречена единодушным одобрением не только на 
обувных фабриках. Ее претворяют в жизнь многие пред¬ 
приятия швейной, меховой и других отраслей промыш¬ 
ленности. Подобные дополнительные потоки могут быть 
созданы на огромном количестве самых разнообразных 
фабрик и заводов. Это дает выход творческой инициати¬ 
ве множества людей, связанных конвейерным производ¬ 
ством. 


НАСТУПЛЕНИЕ ПРОДОЛЖАЕТСЯ 

Творческая инициатива стахановцев, работающих в 
тесном содружестве с инженерами и учеными, настолько 
многообразна, что сейчас даже нельзя представить себе, 
какие новшества она готовит нам в ближайшее время. 

В наши дни, а особенно за время послевоенной пя¬ 
тилетки, стахановское движение достигло такого этапа 
развития, когда каждый почин новатора производства 
представляет собою не случайность, а закономерное раз¬ 
витие предшествовавших достижений. Передовые люди 
советского рабочего класса и лучшие представители на¬ 
шей инженерно-технической мысли видят перед собой 
ясный путь и хорошо знают, к чему и как надо стре¬ 
миться. 
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Стахановцы уже не те, что были прежде. Можно быть 
страстным патриотом Родины, горячо любить свой народ 
и желать сделать для него побольше хорошего. Желание 
это — гарантия успеха, но еще не самый успех. Одним 
желанием многого не возьмешь, особенно сейчас, когда 
советская техника не стоит на месте. Нужны техниче¬ 
ские знания, надо постоянно учиться, чтобы не отставать. 
И основная особенность наших стахановцев в том и за¬ 
ключается, что они много и настойчиво учатся. 

Возьмите нашу фабрику, любое советское предприя¬ 
тие. Большинство людей занимается. Это стремление по¬ 
вышать общеобразовательные и специальные знания вы¬ 
звано высокой сознательностью советского человека, ко¬ 
торый чувствует и свою ответственность за успех вели¬ 
кого общего дела. Вечерние школы, технические курсы, 
семинары, техникумы, институты — нет, кажется, таких 
учебных заведений, где бы не учились стахановцы и ши¬ 
рокие массы рядовых рабочих. Я по собственному опыту 
знаю, как много это дает, какое удовлетворение приносят 
новые знания. А сколько стахановцев уже окончили выс¬ 
шие учебные заведения и стали инженерами! 

Именно потому, что наши стахановцы уже не те, что 
были прежде, всенародное социалистическое соревнова¬ 
ние становится все более могучим и действенным. По 
всей стране известно сейчас имя Лидии Корабельнико- 
вой. Она работает на нашей фабрике бригадиром цеха 
детской обуви. Это молодая, опытная производственни¬ 
ца, которая всегда проявляла себя с лучшей стороны: 
училась, росла, уверенно шла навстречу мастерству. Ко- 
рабельникова, как известно, выступила с предложением 
начать соревнование за комплексную экономию, за то, 
чтобы каждый месяц работать один день на сбережен¬ 
ных материалах. 

Этот ценный почин быстро распространился по всему 
Советскому Союзу. Тысячи предприятий подхватили на¬ 
чинание Лидии Корабельниковой и вступили в соревно¬ 
вание за экономию материалов. 

Успех новаторского предложения Корабельниковой 
объясняется тем, что он явился выражением воли масс, 
их откликом на важную народнохозяйственную задачу. 
Произошло то же самое, чему все мы были свидетелями, 
когда выступил Александр Чутких. Движение за ком- 
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плексную экономию материалов созрело в ходе всена¬ 
родного соревнования. 

Оно было подготовлено прошлыми успехами стаха¬ 
новского движения. 

После призыва Александра Чутких бригада Лидии 
Корабельниковой была одной из первых на нашей фаб¬ 
рике, вступившей в соревнование за высокое качество 
продукции. С каждым днем улучшала она свою работу. 
В этой бригаде раньше многих других поняли, что на 
производстве нет «мелочей». Корабельникова и ее това¬ 
рищи щеустанно изучали технологию, анализировали при¬ 
чины отдельных неудач и совершенствовали свой труд. 
Они значительно превысили предусмотренный планом 
выпуск первосортной обуви и в результате получили 
почетное звание «бригады отличного качества». 

Но Корабельникова продолжала искания. Ее не по¬ 
кидала постоянная неудовлетворенность достигнутым. 
Тяга к новому, забота о завтрашнем дне стала чертой ее 
характера. В бригаде Корабельниковой добивались пол¬ 
ного устранения даже самых ничтожных ошибок в рабо¬ 
те. Ведь ошибки, требующие переделок и исправлений, 
связаны с повторной затратой рабочего времени, с расхо¬ 
дованием дополнительных материалов. 

Улучшая технологический процесс, консультируясь у 
мастера и инженера, Лидия Корабельникова пришла к 
реальной возможности сократить расход материалов. 
Идея комплексной экономии родилась у нее в процессе 
борьбы за отличное качество, и я уверена, что не случай¬ 
но этот призыв, прозвучавший на всю страну, раздался 
именно в бригаде Корабельниковой, в этом небольшом 
коллективе передовых людей, умеющих бороться за но¬ 
вое, прогрессивное. 

Борьба за экономию, разумеется, не новость в нашей 
промышленности. Но в почине Корабельниковой есть 
принципиально новое. До недавнего времени стремление 
сэкономить сводилось, главным образом, к борьбе с по¬ 
терями на производстве, с перерасходованием сырья и 
материалов против установленных норм. Тут необходимы 
были бережливость, хозяйское отношение к делу, техни¬ 
ческая грамотность. 

У Корабельниковой же речь идет не только о соблю¬ 
дении технических норм, но и о значительной экономии 
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материалов против этих технических норм. Ведь иначе 
нельзя работать без снабжения день или даже час в ме¬ 
сяц. 

Наконец, вопрос заключается в комплексной эконо¬ 
мии, то есть экономии всех без исключения материалов, 
по всей номенклатуре. Без этого также немыслим выпуск 
законченной продукции, изготовляемой из сбереженных 
материалов. А ведь у нас на фабрике в конце каждого 
месяца никто в течение целого дня не получает ни грам¬ 
ма кожи, ни одного гвоздя или нитки, с конвейеров же 
сходят тысячи пар дополнительной обуви. 

Распространение почина Корабельниковой свидетель¬ 
ствует о том, что мастерство наших стахановцев во всех 
отраслях промышленности достигло высокой зрелости. 
Им по плечу решение не тольк 9 технических, но и серь¬ 
езных экономических задач. Каждый день приносит но¬ 
вые яркие примеры такой зрелости. 

Выросли промышленность и культура Советской стра¬ 
ны, вырос и творец всех наших материальных и духов¬ 
ных ценностей, всех побед — советский человек. Укре¬ 
пляется коммунистическое отношение к труду, и каждый 
передовой рабочий видит связь между выигранной им 
минутой времени или сэкономленным граммом материа¬ 
ла и выполнением народнохозяйственного плана страны. 

Беседуя как-то на тему о комплексной экономии, я 
услыхала такое замечание: 

— А может быть, нормы расходования материалов 
завышены, потому и сэкономить можно?.. 

Это ошибочно. Технические нормы всегда отражают 
некий достигнутый нами уровень производства и соответ¬ 
ствуют этому ѵповню. Каждая техническая норма содер¬ 
жит в себе некоторый резерв. Она предусматривает несо¬ 
вершенство работника, возможную техническую погреш¬ 
ность или ошибку. Ведь не смогут же все рабочие сразу 
выполнять нормы, рассчитанные на стахановцев. Из это¬ 
го следует, что нормы не являются незыблемыми, по¬ 
стоянными. В процессе развития техники и технологии 
они стареют. Но превзойти их можно только на базе вы¬ 
сокой техники. 

С этой стороны комплексная экономия материалов 
представляется задачей нового коренного усовершенство¬ 
вания техники и перехода на более высокий уровень точ- 
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ности: в работе. В разрешении этой задачи исключитель 1 
ную роль приобретает дальнейшее укрепление содруже¬ 
ства стахановцев с инженерно-техническим персоналом. 
На «Парижской Коммуне» эта тесная связь стала обыч¬ 
ным явлением, методом работы. 

В борьбе за экономию материалов многие стаханов¬ 
цы вносят интересные рационализаторские предложения. 
Чтобы придать стойкость и прочность заднему шву голе¬ 
нища сапога, в него вшивается длинная полоска высоко¬ 
качественной кожи, имеющая в ширину 12 миллиметров. 
Рабочая часть этой полоски, остающаяся в сапоге, со¬ 
ставляет не более 3—4 миллиметров, остальная же после 
обшивки обрезается. Это — отход. Стахановка Кудряв¬ 
цева нашла возможным без ущерба для качества* обуви 
вшивать полоску шириной 6 миллиметров. Для этого ей 
не потребовалось никаких технических приспособлений, 
и было сэкономлено 50 процентов материала. 

Но вот два слесаря Ерхов и Велимицын пошли еще 
дальше. Они изготовили весьма простое и дешевое при¬ 
способление, позволившее без труда вшивать полоску 
шириной 5 миллиметров. А через несколько дней инже¬ 
нер Лапшин, увлеченный инициативой стахановцев, пред¬ 
ложил новую конструкцию приспособления, сокращаю¬ 
щего ширину полоски до крайнего предела — 4 милли¬ 
метра. 

Таких примеров можно было бы привести немало. 

Все, что было сделано нами в послевоенной пятилет¬ 
ке, — лишь начало большой работы коллектива по пере¬ 
стройке и усовершенствованию производства. 

Наши технологические приемы, конструкции машин, 
Приспособления, инструменты, организация рабочего ме¬ 
ста — все это складывалось годами, подвергалось от¬ 
дельным изменениям, но считалось всегда на известный 
отрезок времени устойчивым и разумным. Сейчас стаха¬ 
новцы и инжейёры* фабрики критически’ пересматривают, 
нельзя ли все это улучшить? 

И кое-что в этом отношении уже сделано. Были соз¬ 
даны комплексные бригады, состоящие из стахановцев, 
технологов, механиков, конструкторов, организаторов 
производства. Они осмотрели все цехи с точки зрения 
дальнейшей экономии материалов. Бригады не пропусти¬ 
ли ни одного потока, ни одной машины, обсуждали на 
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месте состояние каждой операции, а затем давали свои 
заключения и предложения. 

Это принесло большую пользу и вызвало в коллекти¬ 
ве новый подъем творческой инициативы. Сотни стаха¬ 
новцев, десятки инженеров и техников выдвинули свои 
предложения и технические идеи, направленные на улуч¬ 
шение производства. Многие из них уже реализованы. 

В осуществлении всех наших многочисленных задач, 
как всегда, ведущую роль играют коммунисты. Они в 
первых рядах борцов за все новое, передовое. В цеховых 
партийных организациях, в общефабричном партбюро, 
на собраниях обсуждаются и вынашиваются наиболее 
важные организационные и инженерно-технические про¬ 
блемы. 

Ойувщики «Парижской Коммуны» досрочно выпол¬ 
нили послевоенную пятилетку и продолжают упорно тру¬ 
диться на благо Родины. 

Успешно работает и моя бригада. За пятилетку я вы¬ 
полнила девять годовых норм, закройщица Сударикова — 
восемь и т. д. Бригада в целом и сейчас ежедневно вы¬ 
рабатывает 150—200 процентов плана. 

В феврале 1951 года небольшая группа московских и 
ленинградских обувщиков выезжала для обмена опытом 
в Ригу, на фабрику «Рекорд». Там мне пришлось проде¬ 
монстрировать свои методы. Я работала три дня на рас¬ 
крое и выполняла более 200 процентов плана. 

В Москву я привезла несколько интересных предло¬ 
жений, которые полезно использовать и на «Парижской 
Коммуне». 

Далеко позади остался довоенный уровень произво¬ 
дительности труда. С потока сходит немало сверхплано¬ 
вой обуви. Мы учимся экономить сырье и материалы, 
лучше работать. Мы хотим завоевать право назвать на¬ 
шу фабрику предприятием коллективного стахановского 
труда и, кажется, уже не далеки от этого. 




А. СУППОТИН, 

лауреат ('талинекой премии, 
сталевар завода 99 Серп и молот іі 
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у, как сегодня четвертый номер? 

Семен Васильевич Чесноков, старший ма¬ 
стер первого мартеновского цеха «Серпа и 
молота», приходя по утрам на завод, почти всегда за¬ 
дает этот вопрос своим помощникам. 

«Четвертый номер» — это комсомольско-молодежная 
мартеновская печь. Мне как бригадиру одной из трех 
бригад, обслуживающих печь № 4, особенно приятно, 
что лучший сталеплавильный мастер страны так при¬ 
стально следит за нашим трудом. 

Три бригадира четвертого номера еще сравнительно 
молодые сталевары. И если агрегат стал передовым в за¬ 
служенном коллективе мартеновского цеха «Серпа и 
молота», то этим мы обязаны старшим товарищам. На¬ 
шими учителями были и продолжают оставаться знаме¬ 
нитые московские металлурги. Это они передают нам 
свой богатейший стахановский опыт, накопленный деся¬ 
тилетиями самоотверженной работы. 

У каждой печи первого мартеновского цеха стоят 
испытанные борцы за металл. Еще совсем недавно мне 
казалось недосягаемым мастерство таких замечательных 
сталеваров, как Ерошкин, Овчинников, Гусаров, которые 
возглавляют бригады печи № 1, прославленной скорост¬ 
ными плавками. Но теперь производственные достижения 
комсомольской печи позволили нам встать в один ряд с 
лучшими мастерами стали. : 1 ' » 

Таков стахановский закон — догоняй лучших и до¬ 
бейся- общего подъема. 1 
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У советского человека необычайно развито хозяйское 
чутье. Стахановская инициатива и находчивость вносят 
существенные поправки в проектные мощности и техни¬ 
ческие нормы. В нашей металлургии известны слу¬ 
чаи, когда сталевары в первый же месяц работы на 
новых печах намного перекрывали их проектную мощ¬ 
ность. 

В ходе социалистического соревнования вопрос о 
проектной мощности печи, ее стойкости все чаще при¬ 
влекал мое внимание. В меру своих знаний я занялся 
изучением проблемы стойкости мартеновских печей. 
Продлить срок службы мартена от одного капитального 
ремонта до другого — значит выпускать больше металла 
и экономить много государственных средств. Здесь есть 
над чем подумать! Когда в 1949 году молодежь завода 
готовилась к своей технической конференции, я тоже ре¬ 
шил выступить. Для этого пришлось изучить опыт луч¬ 
ших сталеваров. 

Я внимательно ознакомился с этим опытом, и для 
меня стало ясно: если умело обслуживать печь, срок ее 
работы можно значительно увеличить. С того дня и на¬ 
чалась у нас в бригаде настойчивая борьба за увеличе¬ 
ние межремонтного числа плавок. 

Нет ничего тяжелее и обиднее для сталевара, чем 
поджог свода. Недоглядишь хоть немного, упустишь что- 
нибудь, — и вдруг свод печи под влиянием пламени ста¬ 
новится ослепительно белым, потом морщится. И вот, 
точно нависшая слеза, растет на своде капля. Это пла¬ 
вится и «течет» потолок... 

Поджоги свода чаще всего бывают у молодых рабо¬ 
чих. Но не гарантированы от этого и опытные сталевары, 
особенно те, кто в погоне за рекордными плавками зло¬ 
употребляет чрезмерно высокой температурой. 

Как раз после комсомольско-молодежной технической 
конференции выдался для нас на редкость неудачный 
в этом отношении месяц. Произошло 23 поджога. Это 
значит — 23 задержки в производстве: после каждо¬ 
го «поджога» печь надо приводить в порядок. Да 
кроме того, подобные недосмотры резко сокращают 
службу мартенов, приближают срок капитального ре¬ 
монта. 

И вот в одном из номеров нашей заводской газеты 
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«Мартеновка» я прочитал статью о режиме плавки ста¬ 
рейшего сталевара и первого моего учителя Филиппа 
Ивановича Свешникова. 

Больше сорока лет работает Филипп Иванович у 
мартеновских печей и по праву считает цех своим вто¬ 
рым родным домом. Долгий путь к мастерству Филипп 
Иванович начал еще у капиталиста Гужона. Года три 
был чернорабочим и лишь потом стал подручным стале¬ 
вара. До всего доходил своим умом и терпением. Поэто¬ 
му, видимо, он с такой охотой и теплотой обучает своему 
большому искусству советскую молодежь. 

Внимание и заботу Филиппа Ивановича я почувство¬ 
вал на себе. Ф. И. Свешников старался обучить все¬ 
му, что умел сам. Старый русский рабочий, прямой и 
честный, он безжалостно критиковал меня, когда я 
проявлял нерадивость, и радовался по поводу каждой 
удачи. 

На завод я поишел в дни войны, когда мне еще не 
было и 17 лет. То, на что у Свешникова уходили в ста¬ 
рое время годы, я постигал с его помощью за месяцы, 
и вскоре, превратившись из подпѵчного в сталевара, на¬ 
чал соревнование со своим учителем. 

Дело у меня шло неплохо. Но когда подсчитали, 
выяснилось, что Филипп Иванович дал сверхплановой 
стали втрое больше моего. Я, конечно, огорчился, но ре¬ 
шил, что успеха добьюсь. Помню, поздравил я учителя 
с двойным успехом. 

— Почему же с двойным? — удивился он. 

— Вы победили в соревновании и одновременно на¬ 
учили меня хорошо служить Родине, — сказал я. 

— Ну, нет, — возразил Свешников, — видать, еще не 
совсем научил, коли ты меня обогнать не сумел. При¬ 
дется доучивать. 

Старый металлург был прав. Скоро подтвердилось 
на деле, что учиться мне еще надо многому. В одну из 
плавок не сумел во-время отрегулировать температуру в 
печи и поджег свод. Никогда еще не испытывал я такого 
горького чувства, как в тот день. В цехе справедливо 
осудили мою ошибку. А Филипп Иванович по-отцовски 
поучал: 

— На будущее помни. Важно дать не только отлич¬ 
ную скоростную плавку, но и сохранить печь. 


71 



Этот случай я невольно вспомнил много времени 
спустя, когда прочитал в «Мартеновке» статью Свешни¬ 
кова. 

Мой старый учитель непримирим к небрежности, 
оплошности. Непрерывное, внимательное наблюдение за 
всем процессом плавки — главное условие успеха. Вот 
на чем настаивал Свешников в своей статье. То, что 
предлагал старый сталевар, доступно каждому из 
нас. 

«Смотрите на автоматические приборы, регулируйте 
температуру по технологической инструкции», — пи¬ 
сал он. 

Но не только к этому сводились указания Филиппа 
Ивановича. Он расшифровал весь процесс сталеварения, 
начиная от завалки шихты до выхода готовой стали. Это 
были советы, следуя которым, никогда не испортишь пе¬ 
чи. В них можно найти ответ на любой вопрос, касаю- 
ющийся сохранения мартена и, в частности, поддержания 
в нем правильного теплового режима. Ведь в разные 
периоды плавки надо по-разному регулировать пла¬ 
мя. Иначе и сталь не сварится и потолок может «по¬ 
течь». 

Перед нами был щедро раскрыт опыт, собранный ста¬ 
рым рабочим, и теперь каждый, кто хотел плодотворно 
трудиться, мог пользоваться им. Мы получили проверен¬ 
ные рецепты дальнейшей борьбы за стойкость мартенов¬ 
ских печей. Надо было лишь умело организовать их ис¬ 
пользование. Это полностью совпадало с моими, давно 
созревшими планами. Выступление на конференции бы¬ 
ло первым шагом, теперь должен был последовать вто¬ 
рой, более конкретный и решительный. 

С чего же начать? Прежде всего, поделиться своими 
мыслями с другими сталеварами нашей комсомольской 
печи, с Виталием Михайловым и Николаем Чесноковым. 
Что не под силу одному, легче одолеешь коллективом. 

* * * 

Мартеновская печь № 4 видела на своем веку много 
отличных сталеваров. Когда-то в ней плавил металл и 
Свешников. Теперь она перешла в руки металлургов 
младшего поколения. 
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Николай Чесноков и Виталий Михайлов старше меня. 
Они пришли на завод раньше. Когда я только начинал, 
им уже доверяли самостоятельно варить сталь. С тех 
пор мы и стали друзьями. Они много расскізывали 
мне о своей работе. И, помню, первые желания 17-лет¬ 
него подручного не шли дальше того, чтобы быть похо¬ 
жим на этих молодых и, в сущности, тогда еще мало¬ 
опытных рабочих. 

С тех пор прошло шесть лет. Наша дружба, скреп¬ 
ленная трудом у мартена, стала еще крепче. Мы хотя и 
работаем бригадирами разных бригад, однако, постоян¬ 
но сменяя друг друга, несем общую ответственность за 
наш четвертый номер, соревнуемся и коллективно ста¬ 
раемся выпускать больше металла. 

Когда люди имеют одни желания, общий язык при¬ 
ходит сам собою. Мы понимаем друг друга с полуслова. 
Я знаю, что если бы почему-либо понадобилось, Николай 
и Виталий остались бы на всю мою смену, чтобы помочь 
мне, и я сделаю то же самое для них. 

О сохранности печи разговоров у нас было много. 
Какой же сталевар не думает об этом? Взять хотя бы 
Николая. Младший брат нашего старшего мастера Се¬ 
мена Васильевича Чеснокова, он, вероятно, с детских лет 
слышал дома суждения о мартенах и обо всем, что к 
ним относится. 

Семья Чесноковых — это звучит для каждого из нас 
на «Серпе и молоте» многозначительно. Глава ее немало 
сделал для своего цеха и завода. У многих сталеваров 
завода найдешь частицу мастерства, заимствованного у 
Семена Васильевича Чеснокова. Он воспитал брата Ни¬ 
колая, ставшего передовым сталеваром стахановцем. 
А теперь на моих глазах проходит трудовую школу 
представитель младшего поколения этой семьи — сын 
старшего мастера — Анатолий. Работает он на нашей 
комсомольской печи подручным, в бригаде Николая 
Чеснокова. 

Так в одном цехе трудится, несет стахановскую вахту 
знатная семья металлургов. 

Зная хорошо Николая, я не удивился, когда он как- 
то сказал мне, что и он думает о том, как бы продлить 
жизнь мартеновской печи. 
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Но оказалось, что думали об этом не только мы, но 
и Виталий Михайлов. С ним у меня много общего. Если 
Николаю легко было выбрать жизненный путь и про¬ 
фессия сталевара с ранних лет занимала его как что-то 
близкое и родное, то мы с Виталием пришли на метал¬ 
лургический завод «со стороны». После средней школы 
каждый из нас задумался: кем быть? Дорог в Совет¬ 
ской стране много. Мы выбрали профессию металлурга 
и встретились в мартеновском цехе. 

Разногласий между нами не было. Мы были твердо 
убеждены, что за одну кампанию, то есть от одного 
капитального ремонта до другого, печь может дать 
больше плавок. Но насколько больше? Этого никто 
из нас сразу сказать не мог. Это требовало точных рас¬ 
четов. 

В то время мы заканчивали очередную кампанию, и 
печь должна была стать на ремонт. Был самый подходя¬ 
щий момент, чтобы подумать и посоветоваться о том. 
как сделать новую кампанию более длительной и выпус¬ 
тить больше металла. 

Уже 55 суток полыхает пламя в печи, а свод и стены 
могли бы, по нашему убеждению, выдержать еще нема¬ 
ло скоростных плавок. Но около четвертого номера уже 
снуют печники. Они знают, что завтра будет последняя 
плавка, печь погаснет и перейдет на несколько дней в их 
ведение. Начнется ремонт. 

— А ведь ремонт-то можно оттянуть, — сказал Ми¬ 
хайлов. 

Можно было сделать попытку поговорить с Семеном 
Васильевичем Чесноковым, с начальником цеха Але¬ 
ксандром Алексеевичем Лебедьковым. Но всем 
нам было ясно, что без специальной подготовки раз¬ 
решение нам получить не удастся. А вот в следующую 
кампанию — дело другое. И мы твердо решили действо¬ 
вать. 

Подготовка началась продуманно и осторожно. Пре¬ 
жде всего, надо было заполучить в качестве союзника 
Семена Васильевича. Мы не сомневались, что он будет 
на нашей стороне и во всем поможет. Но разговор заве¬ 
ли все же издалека. Только разве такого мастера про¬ 
ведешь? Он догадался, о чем пойдет речь. Одобрил идею, 
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но ответа сразу не дал. Надо, мол, подумать, печь по¬ 
смотреть, и вообще это дело не простое... 

В последний раз приближалась к четвертому номеру 
завалочная машина. Но не с шихтоѵ, а с огромным крю¬ 
ком. Сейчас будет выключен газ, печники пробьют отвер¬ 
стие в своде, и крюк разворотит его. 

— А свод еще крепкий, — как бы невзначай сказал 
Семен Васильевич, орбащаясь к Лебедькову. 

— Вот в том-то и дело, что он еще десятки плавок 
мог бы выдержать, — сразу поддержал его Николай 
Чесноков. 

Начальник цеха промолчал, слоено что-то обдумывал, 
потом решительно сказал: 

— Поговорим, обязательно поговорим. 

Свод рухнул не сразу. Он долго и стойко держался, 
пока печникам удалось, наконец, обрушить его. Горячая 
пыль поднялась над грудой щебня. 

На другой день объявили результаты завершенной 
кампании. Она продолжалась около 56 суток — больше 
многих других, но меньше, чем могла бы. 178 плавок 
дали мы за это время, выпустив сверх задания сотни 
тонн качественной стали. Среднесуточная производитель¬ 
ность печи увеличилась, по сравнению с планом, почти 
на две с половиной тонны. 

Это было неплохо, особенно если принять во внима¬ 
ние, что мы сэкономили за счет правильного веде¬ 
ния теплового режима много топлиза. И все же никто 
из нас не чувствовал полного удовлетворения. Все го¬ 
ворило за то, что стойкость мартена может быть по¬ 
вышена, что новые, стахановские приемы труда не 
могут ужиться рядом со старыми техническими расче¬ 
тами. 

— Вы согласны с этим? — спрашиваем мы начальни¬ 
ка цеха, старшего мастера, сменных мастеров. 

Да, они согласны, им по душе настойчивость моло¬ 
дежи, которая уже успела доказать, что ей можно ве¬ 
рить. Они ведь и сами — и инженеры, и мастера, и наши 
подручные — постоянно возвращаются к мысли о том, 
что бы такое еще сделать, чтобы дать стране побольше 
стали. Конечно, можно жить и трудиться спокойнее, не 
думать о дополнительных плавках и удлинении сроков 
службы мартенов, тем более что планы выполняются и 


75 



без того. Но это не в характере советских металлургов. 
Мы за то, чтобы наша металлургия продолжала бурно 
развиваться, за то, чтобы наша страна поскорее имела 
указанные вождем 50 миллионов тонн чугуна и 60 мил¬ 
лионов тонн стали. 

В те дни борьбы за выполнение плана послевоенной 
сталинской пятилетки радио, газеты каждый день при¬ 
носили из разных уголков нашей необъятной Родины 
вести о трудовых достижениях советских людей. Как-то 
я прочитал, что далеко от Москвы, на нефтяных про¬ 
мыслах Баку, молодой стахановец Кафаров предложил 
увеличить межремонтный период эксплуатации сква¬ 
жины и добывать таким путем больше нефти. Взволно¬ 
ванный, принес газету в цех. Показал друзьям. Заметка 
в газете произвела на нас большое впечатление: ведь это 
наши мысли, наши планы. 

Но разве не то же самое задумал токарь-скоростник 
Московского завода шлифовальных станков Борис Кула¬ 
гин? Он показал на практике, что обычный срок эксплуа¬ 
тации станков между капитальными ремонтами можно 
значительно увеличить. 

У нас на «Серпе и молоте» выступление старого ме¬ 
таллурга Филиппа Ивановича Свешникова также при¬ 
влекло внимание многих стахановцев, вызвало оживлен¬ 
ные отклики, открыло дорогу соревнованию за сохран¬ 
ность печей. 

В соревновании включились печники, предъявив свой 
счет мартеновцам. Соревноваться стали коллективы огне¬ 
упорно-печного и фасонно-литейного цехов. 

Совместно с инженерами мы занялись расчетами. 
Печь была уже отремонтирована. Пошли первые плавки, 
но это не меняло положения. Надо было решить, как 
долго должна продлиться очередная кампания, и при¬ 
нять новое социалистическое обязательство. Весь смысл 
заключался в том, чтобы не только наша, но и осталь¬ 
ные печи мартеновского цеха начали работать по-новому. 

При достигнутом количестве плавок печь должна 
ремонтироваться шесть раз в год. А если сократить один 
ремонт? 

Посоветовался я с членами своей бригады. Для об¬ 
суждения этого вопроса собрался весь коллектив на¬ 
шего мартена. Николай Чесноков и Виталий 'Михайлов 
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заявили, что обойтись вместо шести пятью ремонтами в 
год можно. Для этого надо выдавать в каждую кампа¬ 
нию не 178 плавок, а 210. 

Да, это возможно. Если беречь печь, ликвидировать 
поджоги, тщательно соблюдать технологическую инструк¬ 
цию,. — 'свод и стены выдержат. Таково было мнение 
коллектива четвертого номера, и с этими мыслями мы 
пошли к нашим руководителям. 

Сменные мастера поддержали. Семен Васильевич 
Чесноков тоже. Это особенно радовало. Уж если Чесно¬ 
ков одобряет, значит мы не ошиблись. 

— Расчет верен, — согласился с нами и начальник 
цеха Лебедьков, — один ремонт может быть сэкономлен, 
но для этого надо образцово работать и удвоить заботу 
о печи... 

И вот четвертый номер принял решение: довести кам¬ 
панию мартеновской печи до 210 плавок. 

На другой день о нашем новом социалистическом 
обязательстве знал весь завод. Обращаясь к молодым 
рабочим, мы писали, что усилия одного не приведут 
к успеху. Только дружной и сплоченной работой 
можно значительно увеличить стойкость мартеновских 
печей. 

Все комсомольцы, вся молодежь завода должны вести 
борьбу за продление жизни оборудования. Это даст воз¬ 
можность выплавить дополнительно тысячи тонн метал¬ 
ла и сэкономить большие материальные ценности. 

* * * 

Мартеновский цех жил привычной жизнью. Двига¬ 
лись завалочные машинЬі. Их длинные хоботы поднима¬ 
ли 1 мульды, наполненные шихтой. Сигналы сталеваров и 
их подручных, как всегда, вызывали машинистов зава¬ 
лочных машин. 

Все было подчинено обычному распорядку, и все же 
каждый из нас чувствовал, что в цехе рождается нечто 
нойое. Большой подъем, вызванный соревнованием за 
увеличение стойкости мартеновских печей, ощущался 
не только у нас, на четвертом номерѣ. Весь коллектив 
цеха был охвачен стремлением расширить наш почий, 
продлить жизнь оборудования. 

• Широкую поддержку и всестороннею помощь * полу- 
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чили мы в партийной организации завода. Коммунисты 
были первыми, кто включился в соревнование. Идея 
долговечности мартенов увлекла всех — и мастеров, и 
сталеваров с подручными, и литейщиков, и машини¬ 
стов. 

Инженерно-технические работники цеха заявили, что 
они готовы включиться в борьбу за увеличение срока 
службы оборудования и помогать рабочим в достижении 
поставленной цели. Начались совместные поиски резер¬ 
вов лучшего использования печей и машин, принимались 
новые обязательства, каждый день публиковались дан¬ 
ные о ходе соревнования. 

...Шло расширенное заседание заводского комитета. 
В его работе участвовали стахановцы, инженеры, руко¬ 
водители предприятия. Закончил выступление представи¬ 
тель четвертого номера, мой сменщик Николай Чесноков. 
Слово взял начальник цеха. 

— Наступило время подумать о том, чтобы изменить 
конструкцию печей, добиться их большей стойкости, — 
сказал лауреат Сталинской премии инженер Лебедь- 
ков. 

Стахановцы поддержали выступление начальника 
цеха аплодисментами. 

— Может быть, можно еще больше сократить число 
годовых ремонтов печей? Сомневаться в этом нет осно¬ 
ваний. Надо только найти правильный путь к решению 
этой важной проблемы. 

Начало положено. Сократив всего лишь один ремонт 
печей из шести, цех может получить несколько тысяч 
тонн добавочной стали и полуторамиллионную эконо¬ 
мию, которая значительно снизит себестоимость ме¬ 
талла. 

Увеличение стойкости мартенов — дело не одних лишь 
сталеваров. Многое зависит, например, от печников. Но 
и они не заставили себя ждать. Печники обязались улуч¬ 
шить качество кладки сводов и стен, перейти на скорост¬ 
ной ремонт мартеновских печей. 

По нашему почину во всех цехах также приступили 
к разработке новых технологических инструкций и стаха¬ 
новских графиков эксплуатации оборудования. Учебный 
комбинат завода вносил соответствующие изменения в 
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программы занятий стахановских школ, курсов, семи¬ 
наров. 

Пленум Центрального комитета профсоюза рабочих 
металлургической промышленности одобрил и поддержал 
наш почин. 

За две недели, прошедшие с тех пор, как нами было 
принято обязательство, мы выпустили за счет повыше¬ 
ния стойкости печи сотни тонн сверхплановой стали. 
В соревновании участвовали уже два мартеновских цеха, 
вальцовщики, тянульщики, калибровщики. Весь завод 
был озабочен увеличением сроков службы оборудования. 

В тот час, когда я поднимался на трибуну пленума 
в Доме союзов, Виталий Михайлов варил 111-ю плавку. 
Шла вторая половина кампании. Все было хорошо: ни 
одного поджога, ни одной заплаты на своде. 

Филипп Иванович Свешников, которому мы многим 
обязаны, часто подходил после смены к нашей печи, по¬ 
сматривал на нас своими добрыми, внимательными гла¬ 
зами и одобрительно кивал головой. 

Сталевар Гусаров с первого номера тоже не раз за¬ 
ходил посмотреть. И трудно было определить, то ли 
озабочен чем-то прекрасный мастер, то ли взволнован. 
Ведь мы соревнуемся, а кто в соревновании не хочет 
быть впереди. 

Печь № 1 уже закончила предусмотренную пла¬ 
ном кампанию, но продолжала выпускать плавку за 
плавкой. 

Министерство металлургической промышленности, 
ознакомившись с опытом нашей работы, предложило 
всем металлургическим заводам страны широко исполь¬ 
зовать опыт «Серпа и молота». 

Новое движение в металлургии расширялось, при¬ 
обретало все больший размах. В Москву, на заставу 
Ильича, отовсюду прибывали письма и телеграммы. Вот 
выдержки из них: 

«Магнитогорск. Коллектив большегрузной комсомоль¬ 
ско-молодежной печи № 16, по примеру москвичей, всту¬ 
пил в соревнование и уже выпустил 183 плавки при пла¬ 
не в 150. Сталевары решили выдать до конца кампании 
еще несколько плавок». 

«Электросталь. Сталеплавильщики подсчитали, что 
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только по одному цеху они дадут дополнительно 50 пла¬ 
вок. Нормы стойкости печей увеличены по инициативе 
стахановцев на 10—15 процентов». ! 

«Сталинград. Металлурги «Красного Октября» пере¬ 
ходят на удлиненные сроки работы печей. Экономия со¬ 
ставит тысячи тонн стали». ' 

«Запорожье. Отвечая на почин московских сталева¬ 
ров, коллектив первого мартеновского цеха Запорожста- 
ли сварил за несколько дней десятки скоростных пла¬ 
вок. Идет соревнование за увёличение срока службы пе¬ 
чей». 

Новое движение металлургов становилось массовым. 
Соревнование ширилось, рождались новые, прогрессив¬ 
ные нормы, совершенствовалось мастерство сталеваров- 
скоростников. Страна дополнительно получила тысячи и 
тысячи тонн металла. 

Через месяц после начала кампании, которая должна 
была принести нам 210 плавок, мы подвели итоги. Надо 
было проверить самих себя, чтобы еще увереннее итти 
вперед. 

Показатели оказались обнадеживающими. Сверхпла¬ 
новой стали было выплавлено больше, чем за любой пре¬ 
дыдущий месяц, экономия топлива также достигла высо¬ 
кого уровня. Работали ритмично. Особенно положитель¬ 
но в цехе отзывались об увеличении среднесуточной про¬ 
изводительности нашей печи № 4. 

Весь месяц три наши бригады ни на минуту не ослаб¬ 
ляли контроля за ведением теплового режима и значш 
тельно улучшили уход за печью. По совету Свешникова 
и других опытных металлургов, особое внимание мы об¬ 
ратили на равномерное распределение шихты. Завалка 
печи шихтой — очень ответственный момент. Стоит ее не¬ 
аккуратно расположить, как направление пламени ста¬ 
нет неправильным, — тогда сразу принимай срочные 
меры. 

Но неослабного внимания, опыта, знаний требуют 
все процессы плавления металла. С тех пор как в марте¬ 
новское производство пришла механизация, физический 
труд сталевара резко облегчился, но он требует теперь 
и немалой доли умственного напряжения. В нашей про¬ 
фессии умственный труд играет теперь очень большую 
роль.' 
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Все бригады печи № 4 доказали, что можно рабо¬ 
тать лучше прежнего. При подведении итогов соревно¬ 
вания мы получили переходящее Красное знамя, хранив* 
шееся раньше у прокатчиков, на знаменитом стане 
«750». Печь № 4 получила название «лучшего агрегата 
завода». 

В соревновании комсомольско-молодежных бригад 
завода первое место было присуждено моей бригаде, а 
второе — бригаде Виталия Михайлова. У меня оказался 
наиболее высокий процент выполнения плана, и я занял 
первое место в индивидуальном соревновании сталеваров 
и литейщиков нашего цеха. 

Эти первые успехи коллектива печи № 4 ко многому 
нас обязывали. Мы дали слово оправдать оказанное нам 
доверие и работать еще лучше. 

* * * 

Приходя на работу, я каждый день видел новый 
плакат или «молнию», которые сообщали о стахановской 
работе сталеваров. Вот группа рабочих читает о скоро¬ 
стной плавке бригады Алексея Ильича Овчинникова. На 
первом мартене дело идет отлично. Три опытных метал¬ 
лурга — Овчинников, Ерошкин и Гусаров изо дня в 
день показывают высокое мастерство. Счет сверхплано¬ 
вой стали у них неуклонно растет. 

Когда мы на нашей печи только начинали кампанию, 
на первом номере она была уже в разгаре. Сталевары 
этого мартена решили не отставать от нас. Они также 
отправились за советом к Лебедькову. 

— Не мало ли будет, если мы дадим за кампанию 
215 плавок? — спросил Овчинников. 

— Расчет? Какой у вас расчет? — заинтересовался 
начальник цеха. 

— Если четвертый номер берется дать 210 плавок, 
сами посудите... 

Это был патриотический довод, заслуживающий под¬ 
держки, но инженер Лебедьков потребовал подтвердить 
его техническими расчетами. Они были также приведет 
ны. Печь № 1 действительно могла дать 215 и даже боль¬ 
шее количество плавок. Она оборудована прибором, ре¬ 
гулирующим подачу воздуха и мазута по температуре 
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свода, и в этом заключалось ее преимущество перед ка¬ 
шей печью. Согласие было получено. 

— Как, соревноваться будем? — спросил я Овчин¬ 
никова. 

Он улыбнулся. 

Борьба за советский металл, за долгую жизнь мар¬ 
тенов продолжалась. Подчас трудно было даже сказать, 
какая печь работает лучше. Сегодня впереди оказывал¬ 
ся один сталевар, завтра другой. План выполнялся и пе¬ 
ревыполнялся на всех агрегатах. 

Подходила к концу кампания на первом номере. Кол¬ 
лектив печи уверенно шел к успеху, и, наконец, настал 
день, когда Овчинников, Ерошкин и Гусаров могли ска¬ 
зать: мы свое обязательство выполнили. 

Это было радостным событием для всех нас. В «Мар- 
теновке» был опубликован рапорт передовых сталева¬ 
ров: 

«Мы, кадровые сталевары первого мартеновского це¬ 
ха, одними из первых поддержали патриотическое начи¬ 
нание молодежи — Анатолия Субботина, Виталия Ми¬ 
хайлова и Николая Чеснокова, начавших борьбу за уве¬ 
личение срока службы мартеновских печей. 

Посоветовавшись между собой, мы решили довести 
стойкость нашей печи до 215 плавок. Это намного пре¬ 
восходит те кампании, которые были до сих пор. Исполь¬ 
зуя свой опыт, все свое умение, строго распределив 
обязанности, наш коллектив неустанно следил за печью, 
стараясь не допускать ни одного поджога, стремясь 
не отклоняться от технологической инструкции. Несмот¬ 
ря на ряд трудностей, свое слово мы сдержали. Наша 
печь уже выпустила 215 плавок и продолжает работу. 
Состояние свода хорошее. Надеемся сварить еще не ме¬ 
нее 30 полновесных плавок и дать сверх плана сотни 
тонн высококачественного металла». 

Коллектив печи № 4 горячо приветствовал друзей 
по труду. Но и наша кампания тоже протекала успеш¬ 
но, и каждый мысленно уже прикидывал, сколько мож¬ 
но будет дать сверх обещанных 210 плавок. 

210-ю плавку выпускал Виталий Михайлов. Волно¬ 
вался он изрядно. И я его понимаю. Мне не пришлось 
при этом быть, но рассказывали, что он чаще обычного 
опускал очки на глаза и заглядывал в печь, снова и 
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сНива подходил к астматическим приборам, чюбы лу4- 
ше отрегулировать температуру. Однако все шло хо¬ 
рошо. 

Сталевар любит свою профессию... Кипит металл. 
Подручные уже готовят выпускное отверстие. И вот уже 
огненный поток движется по жолобу, белые языки пла¬ 
мени взлетают над огромным ковшом и рассыпаются 
искрами. 

210-я есть! 

Плавка была удачной. Мы рапортовали коллективу 
цеха и завода: 

«Обязательство выполнили. Выдано 210 плавок. 
Печь в хорошем состоянии. Продолжаем работать». 

В это время была закончена кампания на первом 
мартене. Там сталевары добились невиданного еще ре¬ 
зультата — 259 плавок. Это был поистине стахановский 
всепобеждающий труд! 

Но соревнование продолжалось. Ведь комсомольско¬ 
молодежный коллектив печи № 4 еще не завершил 
своей кампании. 


* * * 

Однажды нам сообщили, что на завод приехал гость. 
Это был бакинский нефтяник Ага-Гусейн Кафаров. Он 
пожелал встретиться с молодыми металлургами. Так 
произошло наше знакомство с новатором-нефтяником, 
о почине которого я уже писал. 

Это был молодой, полный сил и энергии человек, 
проделавший долгий путь из Баку в Москву для того, 
чтобы познакомиться со столичными стахановцами, изу¬ 
чить их методы, передать свой опыт. 

Во время встречи с нами Кафаров взволнованно го¬ 
ворил: 

— Мы с вами по одному делу трудимся, хотя я даю 
нефть, а вы — сталь. Вы увеличиваете стойкость печи, 
а я обещаю довести до 150 дней стойкость скважины. 
Будем соревноваться! 

Работая на молодежном участке 2-го промысла тре¬ 
ста «Кировнефть», он обратился ко всем советским неф¬ 
тяникам с предложением начать борьбу за удлинение 
межремонтного периода работы скважин. Кафаров 
втрое увеличил время между двумя ремонтами скважи- 
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ны, удвоив суточную добычу и снизив на И процентов 
стоимость тонны нефти. 

Я заинтересовался этим начинанием, подробно рас¬ 
спросил Ага-Гусейн Кафарова о методах, которые при¬ 
меняет мой новый друг. 

Мы охотно согласились вступить с ним в соревнова¬ 
ние, заключив договор между двумя коллективами — 
комсомольско-молодежной печью и молодежным нефтя¬ 
ным участком. Теперь Кафаров закончил институт, по¬ 
лучил высшее техническое образование, стал инже¬ 
нером. 

Когда молодые рабочие «Серпа и молота» заключи¬ 
ли договор с молодыми металлургами Днепропетровска, 
мы взяли на себя новое обязательство. Социалистиче¬ 
ское соревнование было основой наших успехов. Оно 
помогало нашему коллективу преодолевать трудно¬ 
сти, добиваться наиболее рационального использования 
печи. 

...Кампания на нашей печи была закончена. Три 
бригады комсомольско-молодежной печи № 4 выполни¬ 
ли свое обязательство с большим превышением: дали 
279 плавок! Такого количества плавок за одну кампа¬ 
нию не давал еще ни один мартен завода. Мы опере¬ 
дили коллектив первого мартена и, самое главное, до¬ 
казали возможность значительного повышения срока 
работы мартеновских печей без ремонта при высоких 
качественных показателях. 

Знаменитый металлург Филипп Иванович Свешников 
пришел к нам, чтобы лично убедиться, в каком состоя¬ 
нии находится свод после 279-й плавки. По обыкнове¬ 
нию, он лишь кивнул головой. Это означало, что все хо¬ 
рошо. Только потом он, посмотрев на меня долгим взгля¬ 
дом, сказал: 

— Теперь я вижу, ты научился варить сталь. 

Этот день я запомнил на всю жизнь. Мы взяли на 
себя новое обязательство — выпустить в следующий раз 
не меньше 280 плавок. Наш почин поддержали многие 
передовые стахановцы цеха. 280, 300 плавок решили 
давать они за кампанию. Прошло некоторое вре¬ 
мя — и межремонтный период работы печей вырос еще 
больше. 

Григорий Маркелович Ильин, директор завода, боль- 
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шой знаток нашего дела, высоко оценил работу коллек¬ 
тива мартеновского цеха. 

— Это большой вклад в нашу заводскую пятилет¬ 
ку, — сказал он. 

Пятилетний план «Серпа и молота» был завершен 
больше чем за 14 с половиной месяцев до наступления 
срока. Это было для нас праздником. Стахановцы под¬ 
считывали свой вклад в заводскую пятилетку. Мне, на¬ 
пример, меньше чем за четыре года удалось сварить 
сверх плана больше 2 тысяч тонн стали. 

Послевоенная сталинская пятилетка многому научила 
нас. В результате постоянной и настойчивой учебы у 
старших, более опытных сталеваров, я еще лучше овла¬ 
дел искусством скоростного сталеварения. Мои плавки 
сейчас часто опережают график на час-полтора, а ино¬ 
гда и на два. Это значит, что каждая из них дает воз¬ 
можность сварить на 2—3 тонны металла больше, чем 
предусмотрено нормой, причем металл мы даем отлич¬ 
ного качества. 

Скажу чистосердечно, что дается это нелегко. Труд¬ 
ные у нас проценты. Вот почему мы учимся рассчиты¬ 
вать каждую минуту, расчленяем процесс, много думаем 
о том, как сэкономить воемя на завалке, на плавлении 
металла, на его кипении. Из минут складываются часы. 
Так рождается скоростная плавка. 

Приведу примечательный случай вдохновенного тру¬ 
да коллективов наших сталеваров. Плавку начал Чесно¬ 
ков, а после окончания смены ее продолжил Михайлов. 
Два стахановца сталевара провели весь процесс безу¬ 
пречно. Выпустив плавку на полтора часа раньше срока, 
они выполнили план на 140 процентов, дали много до¬ 
бавочной стали и довели съем с квадратного метра пода 
печи до 13,5 тонны, вместо 8,8 тонны. 

Но ведь если это сделано однажды, то так работать 
можно всегда. 'К этому мы сейчас и стремимся. 

Не раз первому мартеновскому цеху присуждалось 
почетное звание «лучшего сталеплавильного цеха Совет¬ 
ского Союза». Но если спросить меня, моего соседа, де¬ 
сятки наших стахановцев, можем ли мы работать еще 
лучше, каждый из нас ответит: да, можем. 

Уже первые месяцы борьбы за стойкость печей при¬ 
несли комсомольско-молодежному мартену тысячи тонн 
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сверхплановой стали и дали государству сотни тысяч 
рублей экономии. 

Но мы знаем, что сегодня этого уже недостаточно. 
От нас ждут большего. 

Старший мастер первого мартеновского цеха Семен 
Васильевич Чесноков и мы — три сталевара комсомоль¬ 
ско-молодежной печи — были удостоены Сталинской 
премии. 

И каждый из нас стремится оправдать высокое зва¬ 
ние лауреата Сталинской премии новыми трудовыми 
вкладами. В 1951 году мы продолжаем добиваться уве¬ 
личения долговечности мартена. 

Перешагнуть за черту 300 плавок и выпускать еще 
больше первосортного металла для нашей социалисти¬ 
ческой Родины — вот над чем трудятся сейчас москов¬ 
ские металлурги. 





А . ГОНЧАРОВ, 
лауреат Сталинской премии 9 
старгиий мастер станкозавода 
имени Орджоникидзе 


НА БОЛЬШИХ СКОРОСТЯХ 














ТВЕРДЫЙ СПЛАВ 

В ся моя производственная биография, насчиты¬ 
вающая больше четверти века, тесно связана 
с резцом, его качеством, его свойствами. 

— Резцы надо самому научиться делать, — сказал 
мастер вскоре после того, как я впервые переступил 
порог цеха. 

Но это было не под силу начинавшему ученику то¬ 
каря. Только года через три-четыре я почувствовал, что 
могу изготовить инструмент без посторонней помощи. 
Лишь тогда начал я ковать, калить и точить для себя 
резцы. О том, что они собою представляли, едва ли 
стоит сейчас вспоминать. Хотя сталь, из которой изго¬ 
товлялся в те времена резец, и называлась быстрорежу¬ 
щей, но быстрота эта была весьма условной. Она не 
превышала 20—25 метров в минуту. 

Однако это было в порядке вещей, и мастер, осмат¬ 
ривая мои резцы, даже хвалил: 

— Далеко, Андрей, пойдешь, если будешь стараться... 
С тех пор мне самому пришлось воспитать многих 
токарей-скоростников, но первые годы работы у станка 
и первого моего мастера я и сейчас вспоминаю с чув¬ 
ством некоторого волнения. 

Токарное дело я полюбил смолоду. У меня было с 
кого брать пример. Отец, старый путиловский рабочий, 
коммунист, участник гражданской войны, принадлежал 
к числу тех русских людей, у которых любовь к труду 
стала славной традицией. От него я и услышал впервые, 
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что значит любить профессию. Учеба далась мне легче, 
чем отцу. Правда, и я еще застал токарей, которые по 
старой привычке засекречивали свои приемы и методы 
труда. Они никогда не говорили, как лучше заточить 
резец. Но у первого своего мастера я многому научился. 

Любо было смотреть, как старый токарь работал. 
Какая быстрота, точность! Говорили, что такие таланты 
встречаются не часто. А наш старичок смеялся и воз¬ 
ражал: неверно это — все трудом нажито и каждому до¬ 
ступно. Надо только правильный путь найти, чтобы 
стать настоящим токарем. Один делает деталь по ста¬ 
ринке и доволен: больше ему ничего не надо. Ну, ка¬ 
кой это токарь? А другой задумается, как бы ему что- 
нибудь новое сделать, да получше и поскорее. У этого 
подход совсем иной. Такой человек не знает покоя, и 
труд для него не тягость, а удовольствие. 

Многое я позаимствовал у старого мастера. Расска¬ 
зывал он и о скоростях и о точности обработки. Но ни¬ 
чего мне так не пригодилось в жизни, как унаследован¬ 
ная от него любовь к профессии, вдумчивое отношение 
к делу. Это и помогло больше всего в моей дальнейшей 
производственной и воспитательной работе. 

Москвичом я стал во время войны, а до того рабо¬ 
тал на ленинградском заводе имени Свердлова. Там и 
тогда было много отличных стахановцев, живо откли¬ 
кавшихся на каждую интересную новинку. Особенно 
увлекала в то время токарей обработка металла инстру¬ 
ментами из твердых сплавов. Уже отжила свой век бы¬ 
строрежущая сталь, которой суждено было сыграть боль¬ 
шую роль в завоевании скоростей. Мы были вооружены 
«победитом» и другими твердыми сплавами, созданны¬ 
ми в советских лабораториях и на советских заводах. 

Твердые сплавы обладают важной особенностью. 
Они сохраняют режущие свойства при очень высоких 
температурах. Резец с твердосплавной пластинкой 
успешно работает при раскаленной докрасна стружке, 
го есть при очень высоких режимах резания. 

Металл все время совершенствовался и завоевывал 
более высокие температуры и новые скорости. Теперь 
твердые сплавы сохраняют режущую силу при 800—900 
градусах, и прежняя скорость осталась далеко позади. 

Когда перед войной мьі получали на заводе имени 



Свердлова очередной образец нового сплава, это был 
большой праздник для каждого токаря, стремившегося 
ускорить процесс работы. Чудодейственный металл по¬ 
ступал из Ліосквы, с комбината твердых Лілавов. В ла¬ 
бораториях и цехах этого замечательного комбината 
шла огромная работа, и каждый успех его коллектива 
знаменовал собой очередной технический сдвиг в инстру¬ 
ментальной и машиностроительной промышленности. 

В первые, самые трудные годы Великой Отечествен¬ 
ной войны, во время блокады Ленинграда мы продол¬ 
жали, по возможности, пользоваться твердосплавными 
резцами и, выполняя фронтовые заказы, ускоряли обра¬ 
ботку металла. В то тяжелое время опытным токарям 
Ленинграда надо было работать не покладая рук, ра¬ 
ботать как можно быстрее, чтобы давать больше про¬ 
дукции. Как нужны были тогда скоростные методы ре¬ 
зания! Мы имели твердосплавные резцы, но у нас не 
было возможности производить эксперименты, без кото¬ 
рых трудно взять у этих резцов все, что они могут дать. 
Все же мне часто удавалось с помощью скоростных при¬ 
емов значительно увеличивать производительность труда. 

Вместе со мной работал тогда в городе-герое старый 
опытный рабочий Станислав Борткевич, отец одного из 
пионеров скоростного резания — Генриха Борткевича. 
Генрих Борткевич воевал, а когда война победно за¬ 
вершилась и началась пятилетка мирного строительства, 
пришел на тот же завод. Скоро страна узнала о заме¬ 
чательных его достижениях. 

Меня в Ленинграде уже не было. Решением Мини¬ 
стерства станкостроения я был переведен в Москву, на 
завод имени Орджоникидзе. С 1942 года работаю там 
старшим мастером механического цеха и уже считаю 
себя москвичом. С этого времени и начал я серьезно за¬ 
ниматься вопросами скоростного резания. 

Из Ленинграда я привез свои твердосплавные резцы, 
считавшиеся по тому времени лучшими. Скоро они со¬ 
служили мне большую службу и помогли начать новый 
этап борьбы за высокие режимы резания. 

В тот трудный 1942 год перед нами стояла сложная 
задача. Станки! Как можно скорее и больше! Вот чего 
ждали от нашего завода. На механический цех легла 
большая ответственность, а у нас — почти исключительно 
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подростки. Война не допускала никаких скидок. Я обя¬ 
зан был отвечать на все справедливые требования не 
обещаниями — ждать было некогда,—а добротными, точ¬ 
но сделанный деталями для станков. 

И я начал с учебы. С утра работали, а после окон¬ 
чания смены оставались на несколько часов для заня¬ 
тий. Пришлось привлечь к преподаванию тех немногих 
опытных производственников, которые тогда у нас были, 
и заняться этим самому. Каждый урок по техминимуму 
был важен не меньше, чем успешно проведенная смена. 

Чтение чертежей, знакомство с металлом и инстру¬ 
ментом, технология... Порой бывало трудно нашим 
юным ученикам, порой мне казалось, что они недоста¬ 
точно внимательны, но я настойчиво и терпеливо пока¬ 
зывал и объяснял. 

Все, казалось, шло хорошо. Молодой токарь Юрий 
Диков уже правильно точил валик. Однако работал он 
еще неровно, иногда не обращал внимания на чертеж 
и выпускал брак. 

Приходилось начинать сначала. Я терпеливо объяс¬ 
нял, как резать металл, вел беседы о том, что значит 
быть патриотом, почему надо любить свою профессию. 

Юрий Диков стал в результате одним из лучших 
скоростников пролета. Это тот самый Юрий Диков, ко¬ 
торый выполняет сейчас по пять, а иногда и по десять 
норм. Вместе с ним начинал работать и Николай Чики- 
рев, его нынешний сменщик, и многие другие. Сегодня 
они передовые токари, наши лучшие стахановцы, отбро¬ 
сившие все старые представления о технических нормах 
и скоростях. Эго люди с иным полетом творческой фан¬ 
тазии, люди смелого эксперимента и громадной воли к 
новым трудовым победам. Подтверждением этому слу¬ 
жит то обстоятельство, что Диков и Чикирев удостоились 
в 1951 году Сталинской премии. 

Скоростная обработка металлов не является для ста¬ 
хановцев самоцелью. Ими руководит желание поднять 
еще выше уровень развития нашей отечественной техни¬ 
ки и сделать еще более производительным свой труд и 
труд миллионов советских Рабочих. Это и есть присущее 
нашему народу патриотическое начало, которое питает 
стахановское движение, движет его вперед. 

Скорости приходят не сразу, их надо добиваться на- 
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стойчивой творческой работой. Об этом говорит опыт 
большинства стахановцев и, в частности, токарей наше¬ 
го пролета. Война была еще в разгаре, когда я поста¬ 
вил перед своими товарищами вопрос о необходимости 
переходить на новые режимы работы. 

Вот тут мне и пригодились мои ленинградские резцы. 
В механическом цехе твердыми сплавами еще почти 
не работали, и когда однажды я принес их на завод, 
все сразу заинтересовались. Токари постарше уже зна¬ 
ли о замечательной особенности твердосплавной пла¬ 
стинки, а молодежь, вроде Дикова, слушала с широко 
раскрытыми глазами и с трудом верила, что все это воз¬ 
можно. В пролете так заинтересовались новыми резцами, 
что мне пришлось не откладывая приступить к следующе¬ 
му этапу учебы. Молодежь наша приобрела к этому вре¬ 
мени некоторые знания и навыки, и я горячо верил, что 
с учениками моими можно добиться серьезных успехов. 

Скоростное резание увлекло не только молодежь. 
Более опытные токари довольно скоро опередили моло¬ 
дых и начали показывать образцы высокопроизводи¬ 
тельного труда. Особенно отличался стахановец Алифа¬ 
нов. При обточке шпинделей и нарезании резьбы он на¬ 
чал выполнять по нескольку норм. Нередко бывало, что 
Алифанов перекрывал нормы в 12—15 раз. Скорости ре¬ 
зания уже достигали 200 и более метров в минуту. 

Задолго до нас, еще перед войной, то же самое де¬ 
лали и некоторые другие токари, например Павел Бы¬ 
ков на заводе шлифовальных станков. Однако то были 
еще одиночки, и достижения их рассматривались тогда 
на заводах как индивидуальные рекорды, на которые 
хотя и надо, но трудно равняться. 

Станкозавод имени Орджоникидзе все увеличивал 
выпуск продукции. Поднималась производительность 
труда и оборудования. За немногие годы жизни пред¬ 
приятия выросли люди и усовершенствовалось их ма¬ 
стерство. С тех пор как в 1932 году на заводе были 
собраны первые пять однотипных револьверных станков, 
которые принимал лично народный комиссар Серго 
Орджоникидзе, произошли перемены, возможные только 
в нашей социалистической стране. 

В 1943 году мне довелось уже быть участником вы¬ 
пуска 10-тысячного револьверного станка. Это было 
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юіДа историческим событием для завода. Ведь какие 
станки! Но прошло еще пять лет — и станки эти пере¬ 
стали нас удовлетворять. Советская техника настолько 
ушла вперед, что они должны были уступить дорогу 
другим станкам, более совершенным, точным, быстро¬ 
ходным. Новейшие станки разных типов с маркой стан¬ 
козавода имени Орджоникидзе оснащают теперь все 
основные отрасли советской промышленности. Для про¬ 
изводства их все шире применяются скоростные методы 
обработки металлов. 

Это уже сегодняшний день. Но и тогда, в войну, 
борьба за новое не останавливалась ни на час. Моло¬ 
дежь постепенно догоняла старших. Твердые сплавы 
все больше овладевали помыслами токарей. 

Резцы из твердых сплавов продолжали триумфаль¬ 
ное шествие по стране, от завода к заводу, все глубже 
проникая в машиностроение. Начиналась пятилетка мир¬ 
ного строительства, нового подъема стахановского дви¬ 
жения и первых массовых достижений скоростников. 

ОПЫТ РАСШИРЯЕТСЯ 

Соревнование приносило хорошие результаты, радо¬ 
вало нас. Недавние подоостки стали комсомольцами и 
показывали пример всему цеху. В наш пролет чаще 
прежнего стали заглядывать соседи, чтобы получше 
разобраться, как организовано рабочее место и каким 
образом достигается высокая производительность. 

Когда Диков впервые выполнил за смену три нор¬ 
мы, он спросил меня: 

— А дальше как? 

Я ответил, что возможностей много, дальше должно 
быть четыре... 

— Но ведь может не выйти, — забеспокоился он. 

Пришлось доказывать, что непременно выйдет. И у 
него и у других наших товарищей. 

Старые нормы уходили, приходили новые, но ини¬ 
циатива и мастерство обгоняли их. Производительность 
труда повышалась. Были все основания для спокойной, 
уверенной работы. Но спокойствие не в характере совет¬ 
ских людей, привыкших искать что-то новое и умеющих 
находить его. 
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Мы продолжали пополнять знания, расширять соб¬ 
ственный опыт и наблюдать за успехами других. В пер¬ 
вые годы послевоенной сталинской пятилетки много 
отличных достижений было завоевано на разных стан¬ 
костроительных заводах. Они не могли пройти мимо 
нас, и мы перенимали опыт лучших. 

Замечательный московский токарь Павел Быков 
одним из первых в стране выполнил за 10 месяцев свою 
личную пятилетку. Двенадцатое годовое задание он за¬ 
вершил к исходу второго года пятилетки. Скорость в 
600 метров в минуту уже тогда прочно вошла в его 
практику. 

Я внимательно следил за всеми интересными новин¬ 
ками в области скоростного резания, анализировал каж¬ 
дую из них. 

600 метров!.. Значит, станок Быкова делает более 
1 000 оборотов в минуту... Отличная скорость! Есть что 
позаимствовать. А какими резцами он пользуется? И я 
выяснял все, что было полезно для нашего пролета, про¬ 
сиживал целые вечера за расчетами, знакомил с ними 
стахановцев. Такие скорости не были прежде известны. 
Многие привычные понятия уходили в прошлое. В учеб¬ 
нике можно было прочитать, что резание является од¬ 
ним из видов холодной обработки металлов. Это считали 
раньше, когда стружка сходила в виде привычной сине¬ 
ватой ленты. Теперь она докрасна раскалена. 

Год от года росло число скоростников. Научно-иссле¬ 
довательские институты и предприятия еще энергичнее 
начали конструировать скоростной * инструмент. Он уже 
выпускался серийно, комплектно. Твердых сплавов ста¬ 
новилось все больше и качество их улучшалось. 

Внимание скоростников всегда особенно привлекал 
завод «Красный пролетарий». Раньше, чем где бы то ни 
было, там начали осваивать новые режимы резания, под¬ 
держивали все время контакт с лучшими научными си¬ 
лами и, естественно, достигли замечательных результатов. 
На этом предприятии много скоростников, а наиболее 
видные из них — Марков, Угольков, Белов — успешно 
содействуют дальнейшему развитию стахановских мето¬ 
дов труда среди токарей. Разносторонняя инициатива и 
опыт «Красного пролетария» сыграли большую роль для 
многих предприятий, в частности, и для нашего. 
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Каждый токарь, принимавшийся за скоростную обра¬ 
ботку, знает, как много трудностей стоит на его пути. 
Я видел многих станочников высокой квалификации, 
осваивавших скоростное резание с неизмеримо большим 
трудом, чем молодежь. Это объясняется просто. Новые 
методы обработки металла, хотя и доступны каждому 
умелому токарю, требуют не автоматической работы, а 
творческой. Здесь мысль должна быть впереди самых 
ловких рук. Нужны вдумчивость, инициатива, настойчи¬ 
вое стремление к успеху. И тот, кто надеется только на 
свои профессиональные навыки, успеха достичь не мо¬ 
жет. 

Взять хотя бы резец. Сколько раз приходилось нам 
сталкиваться с упорством самых лучших твердосплавных 
инструментов. Резцы надо затачивать с умом, иначе ни¬ 
чего не получится. Для разных операций и разных ско¬ 
ростей приемы заточки меняются. От этого зависят 
стойкость инструмента и весь ритм производственного 
процесса. Найти правильный угол резца — мы называем 
это геометрией резца — не всегда бывает просто. 

Вероятно, можно было бы написать целую книгу о 
том, как лучшие советские скоростники совершенство¬ 
вали геометрию резца. У каждого были десятки, а мо¬ 
жет быть, и сотни опытов, неудачи, кажущиеся успехи 
и новые разочарования. Постепенно станочник останав¬ 
ливался на той форме заточки резца, которая казалась 
ему наиболее подходящей. 

Может возникнуть справедливое недоумение: зачем 
же всем скоростникам тратить столько энергии в поис¬ 
ках новой геометрии, если стахановцы всегда помогают 
друг другу и так охотно делятся опытом? Моя геомет¬ 
рия не составляет, конечно, секрета ни для кого из дру¬ 
гих скоростников цеха и всего завода. Но дело в том, 
что каждый творчески работающий станочник старается 
найти нечто более совершенное. Если в результате этих 
поисков ему удается хотя бы на 10 минут удлинить 
службу резца до очередной заточки или хоть немного 
увеличить скорость, он считает, что труд его не пропал 
даром. 

Раньше, при малых скоростях, геометрия резца не 
представляла никаких осложнений. Существовали обще¬ 
принятые стандарты, и токарь никогда не задумывался 
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над этими вопросами. Не замечали мы особой разницы 
в поведении резцов и после появления первых твердых 
сплавов, когда скорости достигли нескольких десятков 
метров в минуту. Но как только счет пошел на сотни 
метров, положение резко изменилось. Резец потребовал 
к себе особого внимания. 

О том, какие резцы наилучшие, точных рецептов нет. 
Известно лишь, что для высоких скоростей рекомен¬ 
дуются инструменты с отрицательными углами резания 
или, в крайнем случае, с очень малыми положительны¬ 
ми углами. Чаще всего скоростники предпочитают отри¬ 
цательные углы. Знаю, например, что после долгих 
экспериментов к этому пришел Генрих Борткевич. Но 
утверждать, что это единственно правильное решение, 
нельзя. Другой новатор — Павел Быков тоже много по¬ 
трудился над геометрией резца и чаще всего пользуется 
теперь резцами с небольшим положительным углом. 
У нас на заводе немало было испробовано резцов раз¬ 
личной конфигурации. Надо сказать, что в выборе резца 
многое зависит от индивидуальных склонностей и прие¬ 
мов работы каждого стахановца. Это, кстати, еще один 
яркий пример, показывающий, какую огромную роль 
играет в труде стахановцев творчество. 

Но вот токарь добился того, что резцы вполне удов¬ 
летворяют его. А как ведет себя станок? «Он должен 
быть в образцовом состоянии», — скажет любой токарь, 
приступающий к освоению скоростных методов. Да, это 
обязательное условие. Я, например, могу работать толь¬ 
ко в том случае, если станок вычищен до блеска. Но это, 
конечно, далеко не все. Бывает, что станок, на котором 
число оборотов приближается, скажем, к 1 000, начинает 
вибрировать. Это испытали многие токари. Много при¬ 
шлось поломать голову, прежде чем обнаружилась 
истинная причина «таинственной» помехи. Мы обвиняли 
резцы, искали другие причины, а оказалось, что надо 
укрепить фундамент станка. 

Эти и многие другие трудности преодолевались ста¬ 
хановцами, совместно с мастерами и технологами. 
Не может сразу все пойти гладко, когда пытливый ум 
человека проникает в неизвестное. А ведь высокие ско¬ 
рости — это новая вершина техники, лишь сравнительно 
недавно открытая советскими людьми. , 
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СКОРОСТИ НАРАСТАЮТ 


В начале 1948 года я был поражен сообщением из 
Ленинграда: Борткевич достиг скорости резания в 
700 метров в минуту. 

Это казалось почти невероятным. Таких скоростей в 
заводских условиях никто еще не добивался. Новое до¬ 
стижение тем более обрадовало меня, что я всегда с 
интересом следил за успехами токарей завода имени 
Свердлова. Снова нахлынули воспоминания об этом, 
когда-то родном мне предприятии, о Выборгской сторо¬ 
не, о старом мастере Станиславе Борткевиче, с которым 
мы долго работали вместе. 

Я с нетерпением ждал подробностей ошеломляющего 
успеха Генриха Борткевича. Свое сменное задание, рас¬ 
считанное на обычные режимы резания, он выполнил на 
1 296 процентов. Последующие месяцы показали, что 
успех его не был случайностью. К успеху Борткевича 
привели многие рационализаторские мероприятия и все 
возраставшее мастерство. 

Теперь любой скоростник отлично понимает, как бы¬ 
ли завоеваны 700 метров. Человек, так стремившийся к 
этому, шел правильной дорогой. Он ничего не принимал 
на веру, анализировал свою работу и делал поправки 
к ней. Творческая инициатива стахановца всегда встре¬ 
чала поддержку среди инженеров и руководителей за¬ 
вода. Это все, что нужно было для победы. То же самое 
можно сказать о множестве других наших стахановцев 
в любой отрасли промышленности, и в этом я вижу 
главное. Иным человеком сделался советский рабочий. 
Все глубже вгрызается он в технику и, став на голову 
выше, уверенно стирает грань, существовавшую между 
трудом физическим и трудом умственным. 

Не отстали от Борткевича и мы, москвичи. Соревно¬ 
вание с ленинградцами пошло на пользу. Лучшие ста¬ 
ночники завода имени Орджоникидзе, «Красного проле¬ 
тария», ставшие ныне лауреатами Сталинской премии, 
подошли к таким же скоростям, что и Борткевич. Но 
еще важнее то обстоятельство, что на наших заводах 
скоростников стало гораздо больше. Резко повысился 
класс мастерства станочников, поднялась средняя ско¬ 
рость резания. Но это было лишь началом. 



Испытывая новый быстроходный станок, знатный 
скоростник Московского завода шлифовальных станков 
Павел Быков довел скорость до 1 138 метров в минуту, 
а вскоре перевалил за 2 000 метров. 

2 000 метров в минуту! 120 километров в час! 
Курьерский поезд набирает едва ли половину этой ско¬ 
рости. То, что сделал Быков, доступно всем. В том-то и 
«секрет» нашего постоянного движения вперед, что опыт 
лучших немедленно подхватывается и становится до¬ 
стоянием многих. И действительно, почти на такой же 
высокой скорости, как Быков, работают уже десятки его 
учеников и последователей. 

Большими скоростями овладели многие рабочие на 
крупных токарных и карусельных станках. Это был еще 
один удар по старым техническим представлениям и 
нормам. Ведь уже после появления твердых сплавов 
считалось, что крупные детали можно обрабатывать 
только на малых скоростях. А товарищ Быкова — то¬ 
карь Борис Кулагин решил иначе. Он доказал, что ста¬ 
нок выдержит, не подведет, и начал обрабатывать тя¬ 
желые детали со скоростью 800 метров в минуту. 

Или возьмем чугун. Сравнительно недавно казалось, 
что к нему не удастся применить скоростную обработку. 
Чугун действительно трудно поддавался этому, и долгое 
время его резали медленно. А ныне и с чугуном сла¬ 
дили. Так разрешается одна проблема за другой. Все 
это происходит в таком темпе, что не успеваешь иной 
раз уследить за всеми событиями у скоростникоз. 
В первый период завоевания скоростей с громадным 
трудом брался каждый новый десяток метров. На это 
уходили иногда годы. Еще больше времени требовало 
промышленное освоение новых режимов. Теперь десятки 
метров никто из нас не берет в расчет. Средние скоро¬ 
сти по многим заводам уже приближаются к ста мет¬ 
рам, а на иных и того больше. Об участках же и про¬ 
летах, перешедших всем коллективом на скоростные 
методы, и толковать нечего — там средние скорости 
определяются весьма высокими цифрами. 

Масштабы скоростного труда все время расширяют¬ 
ся. Первыми начали переходить на новые режимы то¬ 
кари, вслед за ними — фрезеровщики, потом — сверлов¬ 
щики. 
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После того как весь наш пролет стал скоростным, 
более десяти других пролетов и участков станкозавода 
имени Орджоникидзе целиком перешло на новые методы 
работы. Сотни станков переведены на скоростное ре¬ 
зание. 

Теперь уже часто можно услышать такую фразу: 

— У нас на заводе каждый второй токарь — скоро¬ 
стник. 

Каждый второй! Вдумаемся в эти слова и постараем¬ 
ся понять, что они означают. Если предположить, что 
скоростники в среднем работают лишь вдвое быстрее 
остальных, то сколько же экономят они времени и 
средств, как увеличивают выпуск продукции! 

Заводов, где каждый третий или второй рабочий — 
скоростник, становится все больше. Растет и число ско¬ 
ростных коллективов. Опыт нашего пролета за послед¬ 
нее время показывает, что эти новые, социалистические 
методы труда приносят очень большой экономический 
эффект. 

Как же наш пролет стал скоростным, как он рабо¬ 
тал в последнем году послевоенной пятилетки? 

СИЛА СОРЕВНОВАНИЯ 

В письме товарищу Сталину москвичи обязались 
обеспечить дальнейший рост промышленности за счет 
увеличения съема продукции с имеющихся производ¬ 
ственных площадей и оборудования. 

Кто же, как не стахановцы, передовые люди заводов 
и фабрик, должны были прежде всего взяться за выпол¬ 
нение этого серьезного обещания? Станочники нашего 
пролета именно так поняли смысл письма, адресованно¬ 
го вождю. 

Токарь или фрезеровщик, хозяин своего станка и 
своих инструментов, может сделать многое. Первое и 
основное, о чем мы подумали, сводилось к тому, что не¬ 
обходимо увеличить производительность оборудования. 
Надо заставить станок работать быстрее — такой вывод 
невольно напрашивается у каждого токаря, тем более 
у скоростника. 

У нас накопился к этому времени значительный опыт 
скоростной обработки металла. Но не всех рабочих 
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можно было отнести к числу скоростников. Вот два 
одинаковых станка. На одном работает опытный токарь 
Николай Чикирев, который давным-давно достиг высо¬ 
ких скоростей, а на другом — молодой рабочий, недав¬ 
но вышедший из стен ремесленного училища. Этот ра¬ 
бочий уже освоился с производственной обстановкой, по¬ 
степенно набирает темпы, но во многом еще уступает 
старшему товарищу. Однако его станок тоже должен 
давать максимум возможного. Значит, молодому токарю 
надо поскорее освоить новые, прогрессивные методы 
работы. 

Такая перспектива пришлась по душе тем рабочим 
пролета, которые видели пример лучших. Великая сила 
социалистического соревнования захватила их и вела 
вперед. Кто захочет отставать от соседа или сменщика, 
выполняющего ту же работу? В условиях нашей действи¬ 
тельности трудно представить нечто подобное. 

Желание работать как можно лучше было у всех. 
Техническая учеба протекала хорошо, и это позволяло 
мне рассчитывать на дальнейшее успешное внедрение 
скоростных методов. Отличным примером послужила ини¬ 
циатива старшего мастера завода «Красный пролетарий» 
И. Т. Белова, который решил научить и научил всех 
рабочих своего участка скоростным методам. Нам же 
предстояло выполнить то же самое в масштабе целого 
пролета. Весь наш коллектив с энтузиазмом принялся за 
дело. 

Поддержка партийной организации завода и цеха, 
содействие инженерно-технического персонала сыграли 
решающую роль в перестройке. В помощи отказа не бы¬ 
ло. Бригадир шлифовщиков Михаил Орлов и токарь 
Николай Чикирев, оба — коммунисты, показали себя 
хорошими агитаторами. Они неутомимо разъясняли мо¬ 
лодежи, из которой в основном и состоял пролет, огром¬ 
ное значение перехода на новые методы работы. 

Люди хорошо готовились к предстоявшим переменам. 
Надо было позаботиться и о станках. Скоростники-оди¬ 
ночки из числа наиболее опытных рабочих кое-как 
приспосабливали свои станки. Но когда началась подго¬ 
товка к переходу на высокие скорости всем коллективом, 
наше тихоходное оборудование могло затормозить все 
дело. 
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Я считал, что увеличение производительности на ста¬ 
рых станках не связано с большими капитальными за¬ 
тратами на их подготовку для скоростного резания. 
Небольшая модернизация токарных и фрезерных стан¬ 
ков вполне устраивала нас на ближайший период. Тех¬ 
нологи согласились с этим. 

У нас есть различные станки, на которых изготов¬ 
ляется множество деталей мелкосерийного и индиви¬ 
дуального производства. Мы выпускаем валы, шпинде¬ 
ли, червяки, винты, гильзы, валики и т. д. Большинство 
деталей требует высокой квалификации станочников. 
Если же учесть разнообразие, — ежемесячно проходит 
более 350 наименований изделий, — то можно легко 
представить себе сложность перехода на скоростные 
методы. 

И все же это не смутило коллектив. Нам помогли 
модернизировать оборудование. На токарных и фрезер¬ 
ных станках сменили электродвигатели, шкивы и ремни. 
Число оборотов значительно увеличилось. Жесткость и 
виброустойчивость станков были достигнуты путем тща¬ 
тельной подгонки и шабровки деталей, путем примене¬ 
ния резиновых прокладок. Мы постарались получше обо¬ 
рудовать рабочие места и обеспечить станочников доста¬ 
точным количеством режущего и мерительного инстру¬ 
мента. Резцы были, конечно, оснащены новыми марками 
твердых сплавов. 

Рационализаторская мысль рабочих помогла найти 
немало удобных и полезных приспособлений. Еще до 
того многие наши станочники побывали в гостях на за¬ 
воде у Павла Быкова, были и на «Красном пролетарии», 
присмотрелись к методам лучших токарей, побеседовали 
с ними и сделали из всего этого вывод для себя. Встре¬ 
чи с новаторами производства еще больше пробудили 
инициативу рационализаторов. 

Помню, как кое-кто из молодежи, поглядывая на 
быстро работавшие станки скоростников, говорил, что 
страшновато иметь дело с раскаленной стружкой. Если 
не принять мер, стружка действительно опасна. Но те¬ 
перь это уже не проблема. Есть стружколомы — неболь¬ 
шие приспособления, установленные на станках. Есть и 
другой хороший способ обезопасить себя. На резцах 
вытачивают- маленькие канавки, ц стружка, попадай ѳ 




них, не идет уже сплошной огненной лентой, а ломается, 
мельчится. Она падает в определенное место и пере¬ 
стает быть опасной для рабочего. Никто из наших моло¬ 
дых рабочих уже не боится стружки. В качестве допол¬ 
нительной предосторожности мы установили на суппор¬ 
ты токарных станков щитки, защищающие от стружки. 
Кроме того, у всех станков есть большие трехсторонние 
защитные щиты. 

Стоит кстати упомянуть, что внешняя сторона этих 
щитов использована для оглашения показателей и ито¬ 
гов социалистического соревнования. Каждый из нас 
прекрасно знает, за каким станком работает Диков или 
другой токарь и издалека может увидеть, как он спра¬ 
вился с нормой в последнюю смену. 

Соревнование — ведущее начало в нашей работе. Оно 
помогает передовым добиваться новых успехов, вселяет 
энергию в тех, кто должен подтянуться. Но никогда еще, 
кажется, соревнование не достигло у нас такого 
подъема, как в период зарождения скоростного пролета. 
Что ни день, то новый сдвиг почти у каждого. Показа¬ 
тели шли вверх, вчерашние ученики уже хорошо справ¬ 
лялись с трудными заданиями, увеличивали скорости. 

Новые методы постепенно осваивались всеми. Не все, 
разумеется, удавалось сразу. Бывали перебои, были и 
срывы. Но на иное я и не рассчитывал. Если бы путь к 
скоростному пролету пли участку был легким, то все 
токари уже давно, вероятно, стали бы отменными скоро¬ 
стниками. Между тем, практика показывает другое. За 
последние год-два движение скоростников сделало гро¬ 
мадный скачок вперед, став уже явлением подлинно 
массовым, однако скоростных коллективов у нас все еще 
не так-то много. А ведь есть все возможности создать 
еще больше скоростных участков, пролетов, цехов. 

Станок никогда не подведет рабочего, который бе : 
режно относится к нему. Токарь, особенно скоростник, 
должен знать конструкцию своего станка, его «харак¬ 
тер». Надо уметь самому производить регулировку всех 
. механизмов. Это дается каждому. Надо лишь запастись 
терпением, приложить массу энергии для достижения 
цели. 

Все рабочие нашего пролета хорошо изучили обору¬ 
дование, научились не только отлично точить детали, но 
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и налаживать свой станок. А ведь общеизвестно, что 
даже очень хороший слесарь не справится так тонко с 
регулировкой, как скоростник, знающий и любящий свой 
станок. 

Рабочий получает новое задание. Он критически оце¬ 
нивает его, думает, какие можно применить приспособ¬ 
ления, чтобы облегчить и ускорить труд. Весь этот под¬ 
готовительный процесс очень важен. В нем как раз и 
заключается начало того особого стиля работы, который 
отличает стахановцев. У нас же, скоростников, к этому 
прибавляется забота о выборе резца. Новая геометрия, 
о которой я уже говорил, не является больше серьезным 
препятствием станочника. Она вошла, как нечто обяза¬ 
тельное, в технологию скоростного резания. И все же 
каждый опытный токарь продолжает думать над углом 
своего резца, ибо знает — от резца зависит добрая поло¬ 
вина успеха. 

Есть еще одна значительная трудность, сдерживаю¬ 
щая достижения скоростников. Эту трудность пришлось 
пережить и нам. 

Представим, что станок работает на максимальном 
числе оборотов. Резец действует безотказно, и скорост¬ 
ник уже предвкушает заслуженную победу. Но вечером 
выясняется нечто неожиданное. Скорость была повыше¬ 
на в пять раз, а выработка увеличилась меньше чем 
вдвое. 

Что же произошло? 

...Токарь устанавливает детали и включает станок. 
Операция произведена в несколько раз быстрее обычно¬ 
го. Теперь надо снять готовую деталь, отложить ее, взять 
новую, поднести ее к патрону, — словом, опять проделать 
все сначала. Вот эти-то обслуживающие операции не ста¬ 
ли короче прежнего. 

Рабочий день станочников состоит из двух частей. 
Одна уходит на обработку деталей — это машинное вре¬ 
мя. Другая часть рабочего дня заполнена подготовкой к 
основным операциям — это вспомогательное время. 
Лредположим, что раньше у нас уходило 10 минут на* 
обработку детали и столько же на подготовку. Теперь, 
благодаря скоростным методам, токарь обрабатывает 
деталь за одну минуту, но подготовка занимает те же 
10 минут, Вот и получается, что нея операция продол^ 
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жается 11 минут вместо 20, хотя скорость обработки 
выросла в 10 раз. 

Высокие скорости не мирятся с отсталым обслужива¬ 
нием, и мы решительно взялись за пересмотр организа¬ 
ции труда. 

Стоило лишь внимательно присмотреться, как обна¬ 
ружилось, что, позаботившись о многих важных вещах, 
мы забыли самые простые. Проверка показала, что пока 
станочник поворачивается, берет новую деталь и ставит 
ее на станок, проходит полторы-две минуты. А иногда 
это бывает такая деталь, что на обработку ее надо не 
больше 30 секунд. Ну, куда это годится! 

Выход, конечно, был найден. Поставили около ка¬ 
ждого рабочего специальные стеллажи для заготовок и 
обработанных деталей. Теперь даже не надо поворачи¬ 
ваться. Станочнику достаточно сделать одно движение 
рукой, чтобы взять деталь. Стеллажи расположены спра¬ 
ва от рабочего, слева же стоит удобный инструменталь¬ 
ный шкафчик. В инструментальной раздаточной цеха 
организовано специальное отделение для обслуживания 
станочников нашего пролета. 

Уже одна эта малая рационализация в несколько 
раз сократила вспомогательное время. Приняты и другие 
меры. На некоторых станках усовершенствованы резце¬ 
держатели. Это благоприятно отразилось на производи¬ 
тельности труда станочников. Проблемой дальнейшего 
сокращения вспомогательного времени мы не перестаем 
заниматься и сейчас. 

Стахановский труд продолжает совершенствоваться. 
В соревновании, в учебе, в заботах о завтрашних дости¬ 
жениях наш пролет завоевал почетное право называть¬ 
ся скоростным. 


В СКОРОСТНОМ ПРОЛЕТЕ 

Это давно желанное событие произошло в 1949 году. 
Весь коллектив пролета радостно переживал успех. Что 
же касается меня, то я никогда, кажется, не испытывал 
большего удовлетворения. 

Было такое чувство, что 25 лет, проведенные за то¬ 
карным станком и в качестве мастера, прошли не зря. 
Послевоенная пятилетка помогла мне проверить на прак- 
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тике правильность многих мыслей, возникавших на про¬ 
изводстве, в общении с нашими стахановцами и инже¬ 
нерами. 

То, что на протяжении ряда лет я делал своими ру¬ 
ками, видел у других своими глазами или читал в кни¬ 
гах, требовало широких обобщений. Иногда казалось, 
что это совсем не трудно. Но жизнь много раз поправ¬ 
ляла меня. Наряду с производственными достижениями, 
бывали и неудачи, показывавшие, что многое еще недо¬ 
думано. Тогда я снова и снова брался за тщательное 
изучение свойств станка и инструмента, опять анализи¬ 
ровал технологические процессы, критически пересматт 
ривал скоростные методы. 

У меня были хорошие помощники: все рабочие про¬ 
лета. Многих из них я сам учил, и это еще больше 
укрепило наше единодушие. С такими людьми да с та¬ 
кой поддержкой, которую мы всегда имели в партийной 
организации и среди инженерно-технического персонала, 
нельзя было не добиться задуманного. 

И вот первый пролет механического цеха станкоза¬ 
вода имени Орджоникидзе стал скоростным. Я рассмат¬ 
риваю это как значительный итог своих трудов и иска¬ 
ний, а главное, как итог настойчивой творческой работы 
стахановцев. Мы все сообща опередили время и достиг¬ 
ли благодаря новым, прогрессивным методам работы 
серьезного увеличения производительности личного тру¬ 
да и оборудования. 

Когда думаешь об этом, всегда хочется взглянуть на 
окружающую нас прекрасную действительность не «со 
своей колокольни», а шире, как это свойственно совет¬ 
ским людям, как постоянно учит нас товарищ Сталин. 

Очень хорошо, что группа стахановцев одного про¬ 
лета добилась какого-то успеха. Это радует каждого, 
кому дороги интересы Родины. Но таких успехов стано¬ 
вится все больше, мы слышим о них все чаще. Сейчас 
уже не проходит, кажется, дня, чтобы откуда-нибудь, со 
столичного ли предприятия, с востока или юга, с севера 
или запада необъятной нашей страны, не приходили 
волнующие вести о новых производственных победах 
стахановцев. 

Народ горд этими победами вдохновенного миролю¬ 
бивого труда, Сегоднд зю новрй скор9Сщдй пролет или 
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цех, завтра — важное предложение новатора или 
досрочно выполненное производственное задание. Ка¬ 
ждое такое событие неизменно дает толчок для разви¬ 
тия других, еще более значительных успехов. В этой 
великой преемственности опыта, в этой страсти к новым 
успехам во имя процветания Родины заложена основа 
основ всенародного стахановского движения. 

Скоростники нашего пролета перевыполняют планы 
и новые технические нормы. Вчерашний день уже не по¬ 
хож на сегодняшний. Увеличиваются скорости, растет 
производительность. 

Вот о чем говорят факты. 

У нас подошли по-новому к одной из важных опера¬ 
ций — нарезке червяков. Мы тщательно проанализирова¬ 
ли весь производственный процесс, разбили на три опе¬ 
рации, увеличили число оборотов на станке. Теперь дело 
пошло гораздо быстрее. По этому методу нарезйа червя¬ 
ка занимает 30 минут вместо прежних 210. - 

Еще более значительного эффекта достигли * стаханов¬ 
цы при нарезании резьбы. По существующей технологии 
эта операция должна производиться быстрорежущими 
резцами за 115 минут. Теперь многое изменилось в этом 
процессе, стахановцы используют другой резец и опера¬ 
ция выполняется за 10 минут. 

Приходит как-то ко мне Диков за советом. Нельзя 
ли ускорить обработку гильзы? Дело было новое, при¬ 
шлось основательно подумать. И мы придумали, как 
упростить технологию. Остальное пришло само собою. 
Пустили станок на высокую скорость, и дневная норма 
была выполнена на 1 100 процентов. Разумеется, смен¬ 
щик Дикова использовал тот же прием и добился таких 
же результатов. 

Понятно, не на всех операциях это удается, но четы¬ 
ре-пять норм в смену стало обычным явлением у наших 
лучших станочников. В соревновании с ними отлично 
успевает и молодежь. Стахановская работа скоростников 
позволяет нам с меньшим числом рабочих, чем 1 прежде, 
перевыполнять повышенные планы. г 

Отличных успехов достигли стахановцы нашего про¬ 
лета в дни предвыборного соревнования в декабре 
1950 года. Вот один из производственных эпизодов, о 
котором стоит рассказать, 
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Токарю Николаю Чикиреву было поручено нарезать 
резьбу на валиках. По существующей технологии обра¬ 
ботка этой детали производится на небольших скоро¬ 
стях, примерно при 25 оборотах шпинделя станка. Но 
молодого стахановца это не устраивало, он уже привык 
к другим темпам и решил поступить иначе. 

— Хочу нарезать червячные валики на больших ско¬ 
ростях, — сказал Чикирев, показывая новые резцы соб¬ 
ственной конструкции. 

Я ознакомился с расчетами и одобрил инициативу 
токаря. Вслед за этим произошло то, что привлекло вни¬ 
мание всех станочников завода. 

Чикирев довел число оборотов до 950. Это была 
неслыханная скорость. Малейшая неточность в движе¬ 
нии могла привести к поломке резца и вывести из строя 
станок. Но я верил в мастерство своего ученика и был 
убежден в правильности расчета. 

Багряная стружка вырывается из-под резца. Прохо¬ 
дят три минуты — и первая деталь готова. А нормиров¬ 
щик дал на эту операцию сто минут! 

Николай Чикирев выполнил в этот день около 
30 норм. Вечером его должен был сменить Диков. 
Нелегко становиться к станку, когда знаешь, какую 
блистательную производственную победу одержал толь¬ 
ко что твой сменщик. Я хорошо знаю Юрия Дикова — 
этот не подведет — и все же с беспокойством наблюдал 
за его приготовлениями. 

Оба токаря — близкие друзья. Соревнуясь, они помо¬ 
гают друг другу. Диков поздравил Чикирева с успехом 
и, улыбнувшись, обещал провести смену не хуже. Свое 
обещание Диков выполнил. Воспользовавшись специаль¬ 
но заготовленными собственными резцами, он достиг 
еще более высокой скорости и выполнил за смену 
32 нормы. 

Весь коллектив радостно приветствовал успех двух 
стахановцев. Достижения Дикова и Чикирева выходят 
за пределы обычного рекорда. Это надо рассматривать 
как новый важный шаг в области скоростного резания. 
Стахановцы были отмечены специальным приказом 
министра. ЦК ВЛКСМ предложил всем молодым ста¬ 
ночникам изучить и использовать этот опыт. Научное 
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инженерно-техническое общество машиносі роителей за¬ 
слушало специальный доклад молодых новаторов. 

Декабрь 1950 года был у нас богат многими важ¬ 
ными событиями. Весь завод выполнил досрочно годовой 
план и достойно вступил в новое пятилетие. 

Успехи завода — результат дружной работы всего 
коллектива — и «стариков» и молодежи. 

Говоря теперь о молодежи, я имею в виду не тех 
своих учеников, которые были почти мальчиками во 
время войны. Хотя и им только по 22—23 года, но они 
уже стали «маститыми» скоростниками и сами воспи¬ 
тывают учеников. Речь идет о тех молодых рабочих, 
которые пришли к нам недавно, когда пролет был уже 
скоростным. 

Учителей для этих молодых рабочих нашлось более 
чем достаточно. Воспитателем у нас может быть почти 
каждый стахановец. И в этой своеобразной стахановской 
школе, где педагогов оказалось больше, чем учеников, 
успеваемость тоже была необычной. Несколько ребят 
из ремесленного училища прошли через особый «ско¬ 
ростной университет» Дикова, Чикирева и других пере¬ 
довиков производства. 

По опыту я знаю, что начинающему токарю труднее 
всего научиться быстро и точно подводить резец к обра¬ 
батываемой детали и выхватывать его. Попросил стаха¬ 
новцев обратить на это особое внимание. И что же вы 
думаете? Через два-три дня смотрю — и глазам своим 
не верю. Шестнадцатилетние ре?ѵіесленники так ловко 
выполняют это, как будто родились скоростниками. Та¬ 
кие долго в учениках не задержатся! 

Я не ошибся. Через два месяца наши новые рабочие 
освоились и начали самостоятельно выполнять всевоз¬ 
можные, подчас довольно сложные поручения. Я думаю, 
что очень скоро некоторые наши новички, например, 
Орлов станут стахановцами. Они и сейчас дают по две 
нормы. Но, главное, уже понимают, что стахановский 
труд определяется не только этим. 

Воспитательная работа всегда доставляла мне боль¬ 
шое удовлетворение. Поэтому было особенно приятно, 
когда я получил, как член партбюро, специальное пору¬ 
чение наблюдать за воспитанием и учебой многочис¬ 
ленной заводской молодежи. 
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Рятмичйб проходив рабочий день. Кончается смена, 
и все собираются по бригадам на «планерки». Четкое 
планирование обеспечивает успех. На этих коротких, 
продолжающихся всего несколько минут, бригадных 
собраниях обсуждают итоги дня и получают задания на 
завтра. Вместе с заданием бригадир вручает станочнику 
чертеж. Тут же принимается решение, как лучше вести 
обработку той или иной детали, какой применить 
инструмент. Это позволяет шире использовать передовой 
скоростной опыт. С первых же минут стахановцы про¬ 
дуктивно начинают следующий рабочий день. 

Наш опыт переняли многие участки, пролеты и цехи 
завода. Высокие скорости освоены сотнями рабочих. Вот, 
например, участок старшего мастера Егора Федуловича 
Лучкина. Это наши соседи по цеху. У них настоящая 
стахановская хватка. Там самые молодые выполняют по 
две нормы и постоянно совершенствуются. А такие, как 
револьверщицы Федотова или Трифонова, — не меньше 
пяти-шести норм. У них отличные скорости. Еще лучше 
работал ушедший на учебу Валентин Стулов, сверстник 
и близкий друг нашего Юрия Дикова. Они в одно время 
пришли подростками на завод, стали скоростниками и 
соревновались в мастерстве. 

Я верю, что скоростные методы станут, в результате, 
обычным явлением и у нас на заводе и на других пред¬ 
приятиях страны. К этому мы идем. 1950 год — послед¬ 
ний год первого послевоенного пятилетия — положил 
начало массовому переходу станочников на высокие 
скорости. Теперь нас, стахановцев-скоростников, многие 
тысячи по всей стране. 

Развитие скоростной обработки металлов — еще одна 
славная страница в истории стахановского движения. 
Мы будем укреплять и расширять скоростные методы 
обработки металлов. Вместе с лучшими представителями 
советской науки и техники постараемся дать нашей 
Родине во второй послевоенной пятилетке новые совер¬ 
шенные машины, сделанные на подлинно большевист¬ 
ских скоростях. 




А. ШТЫРОВА, 

депутат Верховного Совета СССР, 
ткачиха комбината ,,Трехгорная 
мануфактура“ имени Дзержинского» 


У НАС НА „ТРЕХГОРКЕ" 











ГОД БОЛЬШИХ ПЕРЕМЕН 

изнь наша так складывается, что я все чаще 
думаю: как молодеет старая «Трехгорная ма¬ 
нуфактура»! 

Ей уже больше 150 лет. Но разве можно сказать это, 
если пройтись .по фабрикам и цехам комбината, при¬ 
смотреться к тому, что там происходит? Никогда такого 
не скажешь. 

На «Трехгорке» трудятся рабочие, мастера, инжене¬ 
ры разных поколений, но все они чувствуют себя моло¬ 
до, они энергичны, как никогда. Старая ткачиха, не за¬ 
бывшая тяжелой жизни далекого прошлого, испытывает 
вместе с нами, людьми, выросшими при советском строе, 
радость творческого созидания. 

Обновляются корпуса и машины комбината. И ста¬ 
рый комбинат отлично служит своей Родине. 

Счастливо начался для нас 1950 год, последний год 
послевоенной сталинской пятилетки, сто пятьдесят пер¬ 
вый год существования родной фабрики. Высокая пра¬ 
вительственная награда, которой удостоился комбинат, 
как бы подвела итог минувшему и дала наказ на буду¬ 
щее. Награждены были многие передовые производ¬ 
ственники старейшего текстильного предприятия столи¬ 
цы и, в частности, все члены нашей бригады. 

Коллектив в ответ на награду обещал работать еще 
упорнее. И дела не расходятся у нас с обещанием. 

Комбинат работает успешно. Передовая его фабри¬ 
ка — ткацкая — из месяца в месяц перевыполняет пла- 
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Ны. Несмотря на возрастающие требования, ПроДолЖаеі 
улучшаться качество продукции. Увеличивается эконо¬ 
мия сырья и материалов. Фабрика близка к коллектив¬ 
ному стахановскому труду. 

1950 год как бы вобрал в себя достижения советской 
техники, советской промышленности за истекшую пяти¬ 
летку и стал для нас годом больших перемен. Черты 
нового видишь и чувствуешь на каждом шагу: и в 
производственной культуре, которая за последнее время 
заметно выросла, и в критическом отношении каждого 
к своим достижениям, и во многом другом. 

Совсем иными за последние годы стали ткачихи 
«Трехгорки». Наша ткацкая фабрика стала предприя¬ 
тием отличного качества, все рабочие перевыполняют 
нормы. Это не случайность, а итог длительной, кропот¬ 
ливой, настойчивой работы. 

Одной из первых идет бригада, возглавляемая по¬ 
мощником мастера, депутатом Верховного Совета 
РСФСР Владимиром Ворошиным. Я тоже работаю в 
этой бригаде, состоящей из трех ткачих. Еще в декабре 
1948 года мы завершили свою пятилетку, а к концу 
1950 года дали сверх плана сотни тысяч метров тканей. 

Минувший 1950 год ознаменовался еще одним ра¬ 
достным для всех текстильщиков событием. Помощник 
мастера и руководитель нашей бригады Владимир Ива¬ 
нович Ворошин, инициатор всенародного соревнования 
за высокую культуру труда и производства, удостоен 
Сталинской премии. Его патриотический почин сыграл 
большую роль в подъеме фабрики, а разгоревшееся 
соревнование помогло завоевать новые достижения сот¬ 
ням и тысячам других предприятий. 

«Трехгорная мануфактура» — далеко не исключение. 
Завершающий год пятилетки открыл новые просторы пе¬ 
ред стахановцами. Каждая фабрика, завод, шахта под¬ 
тверждают это своими делами. Нет, не на одной лишь 
«Трехгорке», во всей экономике нашего социалистиче¬ 
ского государства происходят замечательные перемены, 
вдохновляющие советский народ на новые трудовые 
подвиги. 

Об этом трудно думать и говорить спокойно. Трудно 
переоценить значение всего нового и передового, которое 
ежечасно возникает в нашей стране! 
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Я работаю на 16 ткацких станках и стараюсь выпу¬ 
скать больше добротной продукции. Меня радует, что 
тысячи советских женщин носят платья из моих тканей, 
выпущенных дополнительно, сверх плана. И я никогда 
не забываю, что этих тканей должно быть еще больше! 
Это мой маленький вклад в стахановскую пятилетку 
страны, в дело мира, за который борется все прогрес¬ 
сивное человечество. 

Мне, как депутату Верховного Совета СССР, не раз 
приходилось выступать перед микрофоном. И я всегда 
пользовалась этими случаями, чтобы рассказать-нашему 
народу о стахановцах «Трехгорки». Кое-кто из них еще 
помнит баррикады 1905 года на Красной Пресне, мно¬ 
гие участвовали в боях за свободу и народное счастье 
в 1917 году и все борются сегодня за мир, против агрес¬ 
сии американских поджигателей войны. 

Наша борьба за мир — это труд, укрепляющий мощь 
Советского государства, поддерживающий сталинскую 
политику мира. Вместе с другими ткачихами бригада, з 
которой я работаю, организовала стахановскую вахту 
мира. В дни вахты мы достигли наиболее высокой 
производительности труда и в дальнейшем уже стара¬ 
лись не снижать ее. 

Именно в дни «вахты мира» у нас впервые была 
высказана мысль о необходимости перейти на коллек¬ 
тивную стахановскую работу. То, что об этом загово¬ 
рили как раз в те дни, когда патриотический подъем в 
стране был особенно велик, не случайность. Идея под¬ 
готовлялась всем ходом предшествовавших событий. 

Нашей главной задачей стало превратить фабрику в 
стахановское предприятие. 

С чего это началось? 

К СТАХАНОВСКОМУ ПРЕДПРИЯТИЮ 

Коллектив ткацкой фабрики научился работать по- 
новому. Это проверено не одним или двумя месяцами 
успеха. Уже давно фабрика работает ритмично. Рабочие 
и работницы не знают, что такое штурм, потому что пла¬ 
номерно справляются с заданиями каждый день. 
Неуклонно повышается производительность наших немо¬ 
лодых уже жаккардовых станков. Растет процент вы¬ 
пуска тканей первого сорта. 

8 * 
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К чему же стремиться теперь? 

Этот вопрос возник сам собою. Ответ на него дали 
передовые ткачихи-коммунистки, лучшие мастера и 
инженеры. 

Теперь — коллективный стахановский труд. 

Вначале это были отдельные голоса передовых рабо¬ 
чих. Не раз говорили мы об этом и в своей бригаде 
многостаночниц. Ворошин, помощник мастера, возглав¬ 
ляющий бригаду, вместе с нами выражал твердую уве¬ 
ренность, что фабрика может стать стахановской. Ей 
уже под силу новые, более совершенные формы социа¬ 
листического труда. 

К мнению Владимира Ворошина присоединились все. 
Я не знаю ни одного рабочего, который бы равнодушно 
отнесся к предложению добиться как можно скорее по¬ 
четного права назвать фабрику стахановской. 

Перед нами открылись новые горизонты. Перспектива 
борьбы за стахановское предприятие увлекла людей. 

Когда Николай Российский впервые выступил со 
своей идеей коллективного стахановского труда, он гово¬ 
рил, что для отличной работы недостаточно только пере¬ 
выполнять план. Предприятий, перевыполняющих планы 
и не имеющих отстающих рабочих, у нас очень много. 
Важно поднять свой труд и труд всего коллектива на 
новую ступень, то есть совместить высокую производи¬ 
тельность с отличным качеством, творчески осмыслить 
стоящие задачи и по-стахановски настойчиво добиваться 
их разрешения. 

Именно так, с чувством большой ответственности и 
ясным представлением того, что предстоит еще большая 
подготовительная работа, подошли мы к этому вопросу. 
Партийное бюро решило созвать специальное собрание, 
чтобы обсудить, какие меры должны быть приняты для 
перехода на коллективный стахановский труд. 

Все достигнутое за последние год-полтора позволяло 
рассчитывать на успех. Передовые производственники 
фабрики всегда были на страже всего нового и лучшего. 
У нас горячо подхватили почин Александра Чутких и 
продолжают развивать соревнование за отличное каче¬ 
ство продукции. Многие трехгорцы — последователи 
купавинских текстильщиц Марии Рожневой и Лидии 
Кононенко—достигли значительных результатов в борьбе 



за экономию сырья. Мы еще глубже начали вникать в 
эту проблему, когда со своим предложением о ком¬ 
плексной экономии сырья и материалов выступила ста¬ 
хановка Московской фабрики «Парижская Коммуна» 
Лидия Корабельникова. Наши ткачихи заимствовали 
опыт сменного мастера Большой Ивановской мануфакту¬ 
ры Наталии Ярыгиной, и в результате в цехах повыси¬ 
лась производительность оборудования. 

Важным этапом в этом постоянном движении вперед 
была широко развернутая борьба за высокую производ¬ 
ственную культуру, за чистоту и порядок на предприя¬ 
тии. Это вклад «Трехгорной мануфактуры» во всесоюз¬ 
ную сокровищницу стахановского опыта. Прекрасная 
инициатива Владимира Ворошина была успешно реали¬ 
зована в нашей бригаде, а затем стала достоянием все¬ 
го комбината, промышленности всей страны. 

Борьба за новое, борьба за культуру производства 
вооружила весь коллектив ткацкой фабрики дополни¬ 
тельными техническими знаниями, приумножила опыт и 
закалила волю. Никогда прежде не знали у нас такого 
стремительного прогресса. Могу сказать по своей брига¬ 
де: мы научились серьезнее подходить к труду и глубже 
вникать в технологию. Сейчас даже кажется непонят¬ 
ным, как можно было раньше говорить о стахановской 
работе ткачихи, которая выпускала иной раз немало 
тканей второго сорта и, самое главное, не задумывалась 
над этим. 

Пример лучших оказался хорошим толчком для сред¬ 
них рабочих. Их нельзя было и раньше упрекнуть в 
плохой работе. Но некоторые из них не стремились 
догонять передовых. Теперь совсем не то. Мы уже нахо¬ 
димся на том этапе социалистического соревнования, 
когда человеком прежде всего управляет высокое чув¬ 
ство патриотического долга. Я знала одну хорошую 
ткачиху. Она рассуждала так: перевыполню немножко 
норму и будет! Вот и была эта ткачиха в числе средних, 
хотя могла по своей квалификации добиться гораздо 
большего. Сейчас эту работницу не узнать. Она уже 
говорит: пусть меня догоняют другие! А попробуйте 
догнать, — не так это просто, хотя многие, конечно, по¬ 
казывают еще более высокую производительность труда. 

Мы не могли бы и мечтать о переходе в ближайшее 


117 



время на коллективную стахановскую работу, если бы 
не самая главная черта, отличающая наших людей, — 
социалистическое отношение к труду. 

Коммунисты фабрики готовились к партийному 
собранию. На повестке дня стоял вопрос: коллективная 
стахановская работа. Партийное бюро организовало не¬ 
сколько комиссий, в которые вошли стахановцы и пред¬ 
ставители инженерно-технического персонала. 35 комму¬ 
нистов были привлечены к детальной проверке исполь¬ 
зования оборудования, сырья, соблюдения технологиче¬ 
ских процессов. Предстояло выяснить причины брака, 
дать им исчерпывающий анализ, вникнуть в недостатки 
планирования и организации труда. 

К партийному собранию надо было получить ясную 
картину положения дел на фабрике. Члены комиссий 
не только выявляли недочеты, но тут же, в ходе обсле¬ 
дования, принимали меры к их устранению. 

Комплект станков, которым руководит Ворошин, на¬ 
ходится в отличном состоянии. Но не все помощники 
мастеров так бережно и умело обращаются с оборудо¬ 
ванием. Когда комиссия взяла под контроль станки, в 
некоторых бригадах ежедневно начали обнаруживаться 
мелкие неисправности. Помощники мастера немедленно 
устраняли их, и производительность увеличилась. 

Внимательно начали мы изучать качество поступаю¬ 
щей к нам пряжи. Для этого пришлось связаться с пря¬ 
дильной фабрикой комбината и помочь прядильщицам 
избавиться от некоторых недостатков, снижавших сорт¬ 
ность. 

Готовясь к собранию, коммунисты фабрики вскрыва¬ 
ли и другие неполадки, оставшиеся на первый взгляд 
незаметными. Все это было очень важно и полезно. 
Каждый из нас придирчиво искал: какие еще неполадки 
существуют, что следует устранить или исправить. 
В этих поисках недостатков фактически участвовали не 
только члены комиссий, но и многие добровольцы-стаха¬ 
новцы, помощники мастера, инженерно-технические 
работники. 

О партийном собрании было широко известно задол¬ 
го до того дня, на который его назначили. Ждали собра¬ 
ния с огромным нетерпением. Замечательно то, что не 
только коммунисты, но и беспартийные рабочие про- 
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явили крайнюю заинтересованность в нем: подумать 
только, вся фабрика станет стахановской! 

Некоторым нашим стахановцам, вероятно, казалось, 
что не так уже это сложно. Но они были неправы. 
Создать стахановский коллектив можно только общими 
усилиями, и для этого все должны бороться за высокие 
скорости, за безупречную работу. 

На собрании было много выступлений и предложе¬ 
ний. Его решение удовлетворило всех: уже в 1950 году 
перейти на коллективный стахановский труд. И на сле¬ 
дующий день в цехах приступили к разработке плана 
дальнейших действий. 

Хозяйственные руководители учли критику стаханов¬ 
цев и на ходу устранили немало недочетов. Были орга¬ 
низованы курсы для повышения квалификации некото¬ 
рых помощников мастера. Решили открыть «школу 
рентабельности», в которой мастера и стахановцы могли 
бы изучить основы хозрасчета, экономику производства. 

Перемены можно было видеть на каждом шагу. Луч¬ 
шие ткачихи-многостаночницы взялись передать свой 
опыт более молодым работницам. Ярче разгорелось со¬ 
ревнование. Заметно усилилась партийно-политическая 
работа. Это сказалось на производственных показате¬ 
лях. 

Следует подчеркнуть, однако, весьма важное обстоя¬ 
тельство, которое накладывало свой отпечаток на нашу 
борьбу за стахановское предприятие. Одно дело, когда 
предприятие отстает и принимаются меры, чтобы выпра¬ 
вить положение, и совсем другое, когда фабрика хорошо 
работает и перевыполняет планы, а стахановцы хотят 
добиться еще лучших результатов. В этом случае труд¬ 
ностей, пожалуй, не меньше, а больше, чем в первом. 

На ткацком производстве «Трехгорной мануфактуры» 
есть бесспорные достижения. Но чтобы стать стаханов¬ 
ской, фабрика должна сделать свои успехи еще более 
рельефными, избавиться от всех оставшихся недочетов, 
повысить требования к качеству продукции. Путь к это¬ 
му один — дать больше технических знаний людям, при¬ 
охотить к систематической учебе всех, — начиная с ма¬ 
стеров и самых опытных стахановцев и кончая недавно 
пришедшей молодежью. 

~ Неужели и вам еще надо учиться? — спросила 



одна молоденькая ткачиха нашу стахановку-многоста- 
ночницу Зинаиду Меньшикову. 

Меньшикова, удивительное мастерство которой слу¬ 
жит предметом восхищения не только в Москве, но и 
по всей стране, серьезно и озабоченно ответила: 

— Да, мне еще многому необходимо научиться! 

Юная работница была, возможно, смущена таким 
неожиданным ответом, но я знаю, что он пойдет ей на 
пользу. Та же Меньшикова или другая передовая произ¬ 
водственница научит ее своему большому искусству 
ткать, относиться с волнением к труду и всегда совер¬ 
шенствовать его, а это верный путь к высотам стаханов¬ 
ского труда. 

У нас есть много замечательных ткачих. Они могли 
бы без видимого ущерба для дела пренебречь изуче¬ 
нием технологии и экономики ткачества. Иными словами, 
они могли бы начать жить, как говорят, на проценты с 
капитала — за счет накопленного опыта. Некоторое 
время это, пожалуй, было бы незаметным. Но расплата 
была бы горькой. На старом опыте долго не прожи¬ 
вешь — неизбежно отставание. 

Нет, передовые ткачихи «Трехгорки» смотрят на все 
иначе. Им присущи лучшие качества советского чел<> 
века. Глубочайшая революционность стахановского дви¬ 
жения в том и заключается, что миллионы стахановцев 
непрерывно обогащают методы своего труда. Они никог¬ 
да не мирятся с застоем. У нас на фабрике, да и на 
многих других предприятиях, есть примеры, показываю¬ 
щие, как стареет сегодня то, что вчера мы еще называли 
передовым и технически прогрессивным. Старое сме¬ 
няется новым, устаревшие методы труда и приемы ра¬ 
боты отбрасываются в сторону. 

Так уж приучены советские люди жить и работать. 
Этому учит нас товарищ Сталин. 

КАК ЭТО БЫЛО 

С Зинаидой Меньшиковой у меня много общего. Мы 
почти в одно время пришли на фабрику — это было еще 
до войны, — вместе учились и достигали первых успе¬ 
хов, потом вместе трудились для фронта и, наконец, 
сообща решили стать многостаночницами, 
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Вот несколько памятных для нас дат. 

1944 год. Еще шли бои, но победа была близкой. 
И фабрика постепенно возвращалась к производству 
тонких тканей для населения. 

Много нужно было стране тканей — красивых и раз¬ 
нообразных ситцев и других материй, которыми всегда 
славилась «Трехгорка». Однако дать столько тканей, 
сколько требовала от нас Родина, мы не могли. Каждая 
ткачиха работала в тот период на шести жаккардовых 
станках. Это было обычное, типовое уплотнение. 

Для нас с Меньшиковой шесть станков не представ¬ 
ляли никакой трудности, и мы легко перешли на десять. 
В соревновании росла производительность труда, увели¬ 
чивался выпуск тканей, которых так ждали от нас. Скоро 
еще несколько работниц последовали нашему примеру. 
Так родилось многостаночное движение ткачих. 

В следующем году мы с Меньшиковой взяли еще по 
два станка. Это, помнится, вызвало много разговоров. 
Кое-кто считал, что было неосторожностью разрешить 
ткачихе обслуживать 12 станков. Вдвое больше типовой 
нормы! Нечего, мол, превращать серьезное дело в азарт¬ 
ную забаву. Но мы относились к нашим обязанностям 
очень серьезно и хорошо справлялись с работой. 

Маловеры и скептики должны были замолчать. Осо¬ 
бенно торжествовали по этому поводу (не считая нас) 
два человека. Это были заведующий ткацкой фабрикой 
Николай Федорович Шмелев и начальник нашего цеха 
Семен Иванович Поцелуев. Они-то и помогли нам 
освоить работу на 12 стайках. А дело это, сказать откро¬ 
венно, не такое уж легкое. Даже самая квалифициро¬ 
ванная ткачиха, переходя на такое уплотнение, должна 
приучить себя к новому ритму и быть очень внима¬ 
тельной. 

— Может, помочь чем-нибудь? — настойчиво пред¬ 
лагали в первое время Шмелев, Поцелуев и мастер Рат¬ 
ников. 

Но нам не надо было никакой помощи. Мы просили 
только, чтобы станки всегда были в исправности. 

Руководители постоянно заботились о нашем успехе. 
Они и в последующие годы многое сделали для разви¬ 
тия социалистического соревнования и стахановского 
труда на фабрике. 
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В первом году послевоенной пятилетки обслуживание 
12 машин казалось чуть ли не новаторством. Но много¬ 
станочниц становилось все больше. Многие переходили 
на десять «жаккардов», а иные, присмотревшись к на¬ 
шей работе и подучившись, обслуживали и по 12. 

Приближалась весна 1946 года, когда я впервые 
завела с Меньшиковой разговор о том, что можно, по¬ 
жалуй, прибавить... 

Она и сама думала об этом, но решилась не сразу. 

— Надо подсчитать свои силы, спланировать работу. 
А сколько машин предлагаешь взять? — спросила Зина. 

— Шестнадцать... 

— Меньшикова промолчала. Тогда я поторопилась 
досказать свою мысль. Сделать это надо, конечно, не 
сразу, не завтра. Вот подготовимся хорошенько, а тогда 
можно будет начинать... 

И мы начали готовиться. Пошли на курсы повышен¬ 
ного техминимума, глубже вникли в технологию, еще 
ближе познакомились с оборудованием. 

В самый разгар предмайского соревнования, когда 
обе мы решили, что подготовились неплохо, у нас со¬ 
стоялся важный разговор в партбюро. Анна Георгиевна 
Горшкова, потомственная ткачиха, нынешний руководи¬ 
тель партийной организации комбината, была тогда 
секретарем партбюро ткацкой фабрики. Хотелось нам 
заручиться ее поддержкой, так как можно было пред¬ 
полагать, что даже такой решительный человек, как 
Шмелев, не рискнет сразу доверить нам по 16 станков. 

— Что же, посоветуемся с производственниками, — 
ответила Горшкова. 

Через час вопрос был решен. Мы будем работать па 
самом высоком уплотнении, которое когда-либо суще¬ 
ствовало! Что должны были сделать две стахановки, 
узнав, что разрешение есть? То, что мы сделали, воз¬ 
можно, не очень солидно с пашей стороны, но мы под¬ 
няли невообразимый шум, совсем по-ребячески броси¬ 
лись друг другу в объятия и не знали, как еще выра¬ 
зить свой восторг. 

Однако на следующий день шестнадцати станков нам 
не дали. Отдел труда решил предварительно выяснить, 
сколько времени уходит у каждой па выполнение основ¬ 
ных операций, 
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— Это вам нс двенадцать машин, — строго сказали 
в отделе труда, — за шестнадцатью еще никто не по¬ 
спевал... 

Проверка заключалась в хронометраже нашей рабо¬ 
ты. Человек с хронометром засекал секунды, уходившие 
у меня на ликвидацию обрыва нити, на смену и зарядку 
челнока. 

Существуют нормы продолжительности важнейших 
операций ткачихи. На смену челнока, например, по нор¬ 
ме у нас дается пять секунд, на зарядку — восемь, а на 
ликвидацию обрыва основы — сорок секунд. Но эти нор¬ 
мы не рассчитаны на обслуживание 16 или даже 12 ма¬ 
шин. Многостаночницы обладают большим опытом, у 
них — навык и сноровка в руках и они работают гораз¬ 
до быстрее. Уже несколько лет назад мы с Меньшиковой 
затрачивали на все операции в полтора-два раза мень¬ 
ше времени, чем предусматривалось нормами. Это и 
дало возможность работать на высоком уплотнении. 

Наконец выяснилось, чго у нас все обстоит благопо¬ 
лучно. И вот утром 15 апреля 1946 года Зинаида Мень¬ 
шикова впервые пустила 16 «жаккардов». 

Через восемь часов, как обычно, я должна была 
сменить ее. Шла на фабрику и волновалась. Хорошо ли 
прошла смена у подруги, как сложится у меня? 

Меньшикова была довольна. Стоило мне взглянуть 
на нее, и я поняла, что все в порядке. Это сразу успо¬ 
коило. Поздравила Зину и, не теряя времени, начала 
готовиться к работе. 

Принимая смену, каждая ткачиха тщательно осма¬ 
тривает все свое сложное хозяйство. Не было случая, 
чтобы у Меньшиковой были какие-нибудь неполадки. Но 
закон ткацкого производства не может нарушаться. 
Станки сдаются на ходу, и я внимательно осматриваю 
каждый из них. На это уходит минут двадцать. Смена 
кончается, а Меньшикова еще не уходит. Она немного 
задерживается, чтобы помочь, если в этом возникнет 
потребность. У нас всегда так поступают. Это нигде не 
записано, но это — правило производственной дружбы. 

У меня все в порядке, и вот я остаюсь одна. Станки 
требуют непрерывной заботы. А когда их 16 — нельзя 
отвлекаться ни на минуту. Того и гляди прозеваешь где- 
нибудь обрыв нити или во-времц не заметишь, что надо 

123 



сменить челнок., Но все идет хорошо. Я почти сразу 
вхожу в новый, ускоренный ритм и начинаю верить, что 
результат будет не хуже, чем в первой смене. 

Мимо проходят и останавливаются руководители 
фабрики и комбината. Улыбаясь, что-то сказала Анна 
Георгиевна Горшкова — вероятно, что-нибудь ободряю¬ 
щее, но из-за шума машин ничего не слышно, да и 
некогда прислушиваться. Потом все узнаю... 

Так прошло несколько дней. На фабрике много гово¬ 
рили о нашей выработке. Получилось, что вместо пола¬ 
гавшихся 202 метров Меньшикова давала за смену 332, 
а я — 355. Это было даже больше, чем мы ожидали. 

На сердце было легко и радостно. Впервые я почув¬ 
ствовала в те дни, что мне удалось сделать нечто важ¬ 
ное, полезное. 

События вокруг наших 16 станков продолжали раз¬ 
виваться. Задолго до срока мы с Меньшиковой завер¬ 
шили полугодовую программу. Вслед за этим нас при¬ 
гласили в министерство. Мы рассказали о своей работе 
и обязались выполнить в октябре годовой план. Обеща¬ 
ние было исполнено гораздо раньше, в начале августа. 
Па станках появились красные флажки. 

Но пока-что нас было только двое. 

Кто еще? Мы призывали лучших ткачих перейти на 
более высокое уплотнение, чтобы давать больше тканей 
Родине. 

Охотников было много. Традиции передового пред¬ 
приятия и славного, знавшего немало побед коллектива 
укреплялись. Однако одного лишь желания работать на 
16 станках недостаточно. Многостаночный труд доступен 
каждому, но к нему нужна подготовка. Как и во всяком 
другом прогрессивном начинании на производстве, 
здесь необходима стахановская целеустремленность. 

В добровольных консультантах недостатка не было. 
И я, и Зина Меньшикова, и лучшие помощники мастера 
помогали тем, кто решил последовать нашему примеру. 
И вот вскоре на 16 машин перешли Жебалдова и Дубя- 
га, за ними еще две ткачихи. Нас стало шестеро... 

Успех нарастал. Значительно увеличилось количество 
работниц, обслуживающих по 12 станков. Фактическое 
среднее уплотнение уже намного превысило норму. 

Однажды, придя на работу, я узнала, что Наталья 
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Дубяга — одна из молодых производственниц — опереди¬ 
ла меня. От неожиданности я в первую минуту опешила. 
Подумала и тут же решила: ни за что не отстану. Очень 
хорошо, что так получилось, теперь еще больше ожи¬ 
вится соревнование и каждая ткачиха яснее поймет, как 
велики наши возможности. В этом и заключается одно 
из самых важных условий стахановского труда — всегда 
совершенствуйся, не успокаивайся, иначе отстанешь! На¬ 
таша Дубяга хорошо поняла это. Я крепко пожала ей 
руку. Мы стали друзьями и в дальнейшем часто опе¬ 
режали друг друга, стараясь вовлечь в соревнование 
побольше ткачих. 

Не только ткачихи примыкали к нашему соревнова¬ 
нию. Не оставались в стороне и мастера с их помощни¬ 
ками. Особенно выделялся среди них один. Этот высо¬ 
кий, худощавый человек внимательно следил, как идет 
работа на 16 станках, давал дельные советы, чутко 
прислушивался к каждой работнице. Звали его Воро- 
шин. Офицер запаса, недавно вернулся он из армии и 
приступил к своим старым обязанностям помощника 
мастера. 

Прошло еще некоторое время, прежде чем я оконча¬ 
тельно убедилась в отличных качествах Владимира Ива¬ 
новича Ворошина. С его именем оказались связанными 
многие достижения фабрики, ему удалось сделать мно¬ 
гое из того, что позволило нам сейчас, в 1950 году, при¬ 
близиться вплотную к коллективному стахановскому 
труду. 

Началось с того, что у Ворошина возникла мысль 
создать передовую ткацкую бригаду, которая достигла 
бы высокой производительности и увлекла за собой весь 
коллектив. Идею на фабрике одобрили. Видно было, что 
инициатор ее — человек энергичный, настойчивый, а это 
в соединении с его большим опытом давало гарантию, 
что задуманное дело не зачахнет в зародыше, а прине¬ 
сет пользу. 

— Значит, будет у нас такая бригада? — донимали 
мы Ворошина. 

— Даже не одна, а две, — отвечал он, как всегда, 
спокойно, ровным голосом. 

Ну, конечно, две, как это я не подумала раньше! 
Ведь одну бригаду должна сменять другая, такая же 



СЙльная. А потом, когда введут еще одну сМену, и тре*ГЬЙ 
понадобится. 

Размышления продолжались недолго. Ворошин при¬ 
надлежит к числу тех людей, которые не любят и не 
умеют откладывать важных дел. Стало известно, что он 
назначен руководителем одной бригады, а помощник 
мастера Юрий Алексеев — другой. В каждую включили 
по три работницы, освоившие обслуживание 16 машин. 
Я попала в бригаду Ворошина. 

Еще в период организации бригад наш поммастера 
проявил себя неутомимым и заботливым хозяином. Что¬ 
бы достигнуть намеченной цели и подняться на новую, 
более высокую производственную ступень, надо было 
очень тщательно подготовить оборудование. Этим и за¬ 
нялись Ворошин и Алексеев. Они легко нашли общий 
язык. Комплект из 48 станков был подвергнут детальной 
проверке. Обе наши группы должны были работать в 
разные смены на одних машинах, следовательно, все мы 
несли коллективную ответственность за их сохранность. 

Жаккардовый ткацкий станок — сложная машина с 
многочисленными деталями, приспособлениями и меха¬ 
низмами. Малейшая неисправность вызывает простой. 
Надо хорошо знать станок и умело следить за ним, что¬ 
бы он работал бесперебойно. Ворошин заявил, что неко¬ 
торые детали должны быть заменены. Все это делалось 
на ходу, надолго станки не останавливались. А когда не 
осталось никаких сомнений, что комплект находится в 
образцовом состоянии, две новые бригады многостаноч¬ 
ниц приступили к работе. 

Наш комплект, известный на фабрике под номе¬ 
ром 21, сразу оказался в центре внимания. Два помощ¬ 
ника мастера и шесть ткачих работали по-стахановски. 
Сказалась и подготовка оборудования — у нас с первого 
же дня было меньше неполадок и неизбежных простоев, 
чем на других комплектах. Несмотря на максимальное 
уплотнение, производительность каждого станка оказа¬ 
лась выше, чем в других бригадах, обслуживавших 
меньшее количество машин. 

Это и было начало того большого подъема, к кото¬ 
рому стремился Ворошин, а вместе с ним и все мы. 
Комплект № 21 стал передовым и вел за собой в сорев¬ 
новании коллектив. Бригада Ворошина редко уступала 
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Первое место, хотй и наши сменщики работали на отлич¬ 
ном уровне. 

Выпуск тканей увеличивался. На фабрике уже заве¬ 
ли для передового комплекта особый счет сверхплано¬ 
вой продукции. Счет этот скоро начал исчисляться де¬ 
сятками, а потом и сотнями тысяч метров добавочных 
тканей. 

С небольшими изменениями в составе, но еще лучше, 
чем прежде, работают наши бригады и сейчас. У Воро¬ 
шина — опытная, умелая ткачиха Мария Андреевна 
Графова, молодая и растущая Клавдия Желтова, заме¬ 
нившая Наташу Дубягу, когда та ушла на учебу, и я. 
У Алексеева — три прославленных мастерицы ткацкого 
дела Меньшикова, Жебалдова и Шарапова. Есть уже 
и новая бригада на 21 комплекте (третья смена!) —та¬ 
кая же квалифицированная и передовая. 

ЗРЕЕТ НОВАЯ ИДЕЯ 

Замечательное чувство испытывает человек, обгоняю¬ 
щий время. Мне знакомо это ощущение: радость плодо¬ 
творного труда, сознание принесенной пользы и, нако¬ 
нец, страстное желание сделать еще больше. 

Успех лучших ткачих «Трехгорки» стал возможным 
в результате постоянного стремления поднять квалифи¬ 
кацию и улучшить стахановские приемы и методы труда. 
Давно прошли те времена, когда работа ткачихи осно¬ 
вывалась только на долголетнем опыте. В наши дни, 
если его не пополняешь, он быстро стареет. Я видела 
много случаев, когда молодые работницы оставляли да¬ 
леко позади старших и более опытных. Это происходит 
потому, что наша молодежь любознательна и неугомонна. 
Она страстно ищет новое, находит его и, как правило, 
побеждает. 

Боевой комсомол «Трехгорки» не знает покоя. Всегда 
и везде, что бы ни предпринимал коллектив комбината, 
наша молодежь — в первых рядах. Такова и Клавдия 
Желтова. Инициативная стахановка, она нередко обго¬ 
няет многих ткачих, даже тех, которые владеют самым 
высоким классом мастерства. 

Вместе с нами — коммунистами — комсомольцы жад¬ 
но учатся. Когда заведующий ткацкой фабрикой инженер 
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Шмелев предложил* провести массовую аттестацию ра¬ 
бочих, молодежь первой поддержала это начинание. 

Фактически аттестация была хорошо организованной 
массовой школой, через которую прошли все, кто нуж¬ 
дался в повышении квалификации. Задача заключалась 
не только в том, чтобы проверить, отвечает ли рабочий 
по своим знаниям требованиям сегодняшнего дня, но и 
помочь ему повысить мастерство. 

Проверку производили по пятибалльной системе обще¬ 
ственные комиссии. В них входили начальники цехов, 
инженеры, мастера, нормировщики, инструкторы произ¬ 
водственного обучения, представители партийной и проф¬ 
союзной организаций. На заседаниях комиссий предсе¬ 
дательствовали наиболее передовые стахановцы. 

Иногда процесс аттестации затягивался на несколько 
недель. Нам хотелось аттестовать каждого возможно 
лучше. Комиссия же предъявляла высокие требования. 
Поэтому многим давалась возможность подготовиться. 
К рабочим и работницам прикрепляли инструкторов и 
стахановцев. Они обучали аттестуемых лучшим трудо¬ 
вым приемам, уходу за оборудованием, планированию 
работы. 

В итоге получилось нечто большое и важное. Атте¬ 
стация, то есть проверка знаний и мастерства рабочих, 
превратилась в серьезное общественное движение на 
предприятии. Люди учились, узнали много нового, а зна¬ 
чит, подняли квалификацию, стали лучше работать. 

Вот ткачиха проходит проверку. Двадцать или три¬ 
дцать минут члены комиссии наблюдают, как она рабо¬ 
тает. Хронометр фиксирует, сколько времени у нее зани¬ 
мает та или иная операция. Задают вопросы, делают по¬ 
метки, обсуждают потом, с какой оценкой аттестовать 
работницу. 

Многие рабочие, особенно молодежь, в результате 
подготовки к аттестации, перешли на обслуживание 
большего количества станков. Таким .путем был достиг¬ 
нут новый производственный сдвиг. Увеличился выпуск 
тканей, улучшилось их качество. 

Аттестация закончена, но учеба продолжается. Стаха¬ 
новские школы, кружки, семинары, курсы, техникум, 
институт — все к услугам рабочих «Трехгорной мануфак¬ 
туры». Наша работница — комсомолка Маруся Чертова 


1?8 



окончила текстильный техникум и работает на фабрике 
инструктором. Из рабочих вышли многие инженеры и 
мастера комбината. 

Стахановцы не прекращают учебы. В бригаде Воро¬ 
шина, например, нельзя работать и не учиться. Он сам 
регулярно пополняет свои знания и каждый день пере¬ 
дает их нам. Сегодня это показ нового, более совершен¬ 
ного приема смены челнока, завтра — совет, как лучше 
спланировать пуск останавливающихся станков и т. д. 

В быстроте и точности — основа успеха ткачихи, осо¬ 
бенно многостаночницы. Каждая смена или зарядка чел¬ 
нока, каждый обрыв нити — это остановка станка. Те¬ 
перь представьте себе, как значительны могут быть про¬ 
стои, если при обслуживании 16 станков ткачихе прихо¬ 
дится каждую смену более тысячи раз менять челноки 
и до двухсот раз ликвидировать обрыв нитей основы. 
Производительность труда во многом зависит от того, 
насколько быстро устраняются эти простои, иными сло¬ 
вами — как скоро управляется ткачиха со всеми своими 
основными операциями. 

Значительно сократив длительность трех основных 
операций — зарядки и смены челнока и ликвидации об¬ 
рывности, — я экономлю, по сравнению с нормами, 
два, два с половиной часа в смену. Это дает возмож¬ 
ность намного сократить простой машин и, следователь¬ 
но, повышает эффективность их работы. Так же трудят¬ 
ся и другие члены нашей бригады. Своим приемам мы 
обучили многих ткачих. 

Огромное значение имеет и правильное планирование 
работы. Находясь у первого станка, я знаю, что, при¬ 
мерно, через минуту сработается початок на пятнадца¬ 
том станке и он остановится. Надо своевременно при¬ 
нять меры. Но уже близится остановка еще одной или 
двух машин. Значит, необходимо быстро избрать наибо¬ 
лее выгодную последовательность пуска станков, чтобы 
каждый из них бездействовал возможно меньше. Стан¬ 
ки не должны ждать ткачиху. 

От начинающей работницы этого требовать, конечно, 
нельзя. Ей трудно предвидеть заранее, что и когда про¬ 
изойдет со станком, и обычно она обнаруживает, что 
надо сменить челнок уже после того, как машина оста¬ 
навливается. Так было когда-то и у меня. Но стоит 
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лишь захотеть научиться хорошо работать, чтобы в 
сравнительно короткое время завоевать первые успехи. 
А за ними открывается прекрасная перспектива стаха¬ 
новского труда, творчества, борьбы за новое. 

Творчество за ткацким станком? Когда-то ткачиха с 
сомнением покачала бы головой, услыхав такие слова. 
А сейчас это стало нашей производственной необходи¬ 
мостью так же, как у лучшего стахановца на машино¬ 
строительном или любом другом заводе. Я бы не спра¬ 
вилась с 16 станками, если бы не усовершенствовала 
приемов, которыми пользовалась при обслуживании 10 
или 12 станков. Обновление и улучшение производствен¬ 
ного процесса идет непрерывно. Не только в цехе, но и 
дома обдумываешь иногда какую-нибудь операцию и 
вдруг мысленно представляешь себе, что ее можно вы¬ 
полнить быстрее. На утро пробуешь — нет, не то... Тогда 
снова начинаешь поиски. И это продолжается до тех 
пор, пока находишь то, что нужно. 

Так было у меня, например, когда я поставила себе 
целью усовершенствовать процесс зарядки челнока. Он 
состоит из многих движений, которые должны выпол¬ 
няться мгновенно. Очень важно хорошо проанализиро¬ 
вать их. Какой рукой взять челнок, что сделать с ним 
потом, как завести конец нити — за несколько секунд 
ткачиха производит десяток точных движений руками и 
пальцами. Сравнивают даже гибкость и тренированность 
пальцев ткачихи и пианистки. 

Еще более напряженный творческий процесс происхо¬ 
дит у руководителя бригады. Быть помощником мастера 
в бригаде, которая работает одновременно на большом 
количестве станков, может только очень опытный и вдум¬ 
чивый человек, привыкший ценить фактор времени. Об¬ 
разцом того, как нужно распоряжаться своим временем, 
служит работа Ворошина. 

Он следит за каждой из 48 машин. В его обязанно¬ 
сти входит не только наблюдение за ткачихами, но и 
все, относящееся к оборудованию. Наладка, профилак¬ 
тический и текущий ремонт, бесчисленное множество 
непредвиденных осложнений, случающихся за смену, — 
обо всем этом беспокоится помощник мастера. 

Владимир Иванович Ворошин обеспечивает нам все 
условия для повышения производительности труда. Ра- 
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бочий день начинается у него с приемки смены. Все 
должно быть в образцовом порядке. Сдающий смену за¬ 
ранее знает, что от Ворошина не скроется ни одна ме¬ 
лочь (кстати, он очень не любит этого слова: «мелочей» 
у нас нет, на производстве — все важно!). 

Еще будучи в армии, Владимир Иванович научился 
предъявлять высокие требования к себе и требовать то¬ 
го же от других. Рабочий шкафчик? С этой «мелочи» 
как раз и началась борьба за высокую культуру на 
производстве. В шкафчике все должно иметь свое ме¬ 
сто, ничего лишнего. Чистота, порядок прежде всего! 

Есть у Ворошина правила, разработанные и систе¬ 
матизированные им в результате длительных наблюде¬ 
ний. Теперь эти правила стали общими для всех помощ¬ 
ников мастера. Они учатся «по-ворошински» преду¬ 
преждать разладку станков, не дожидаясь иной раз сиг¬ 
нала ткачихи. Многие уже научились по его методу пла¬ 
нировать работу и ремонтировать машины. От этого 
зависят наши скорости и производительность. Благодаря 
умелому наблюдению за оборудованием мы стали рабо¬ 
тать быстрее и станки удалось сделать более быстроход¬ 
ными. 

Есть что позаимствовать у Владимира Ивановича. 
Это он разработал и ввел месячный график текущего 
ремонта станков. Он предложил недельный профилакти¬ 
ческий осмотр, осуществляемый по особому плану, пре¬ 
дельно экономящему время. 

Время может быть другом и недругом. Все зависит 
от того, как им пользоваться. Беда некоторых помощни¬ 
ков мастера в том и состоит, что они недостаточно 
четко планируют свой труд. У них уходит так много вре¬ 
мени на уход за оборудованием, что ничего не остается 
для наблюдения за работой ткачих. А Ворошин имеет 
возможность уделять лично нам до сорока процентов 
своего рабочего дня. Это способствует успеху бригады. 
В коллективном обсуждении и труде появляются ценные 
предложения, а значит и новые производственные сдвиги. 

Владимир Ворошин — простой рабочий человек. Но 
его техническая и общая культура таковы, что, погово- 
рив с ним, вы не скажете — рядовой это текстильщик 
или педагог. Стиль его работы неразрывно связан с 
исканиями. Вот почему, когда однажды он мимоходом 
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бросил фразу, что у него зреет новая идея, я сразу по¬ 
думала: значит, речь идет о чем-то важном. 

Идея эта — начать соревнование за высокую культу¬ 
ру труда и производства — вызревала постепенно, подго¬ 
тавливалась всем ходом событий и успехов нашей социа¬ 
листической промышленности в послевоенной пятилетке. 
Накапливая и обобщая факты, Ворошин обновлял свой 
и наш стахановский труд и думал в то же время о том, 
как поднять его на следующую ступень. 

Одним из первых отправился он на фабрику к Але¬ 
ксандру Чутких, чтобы лично познакомиться с достиже¬ 
ниями славного новатора и использовать их на «Трех¬ 
горке». 

— Это именно то, что нам нужно! — воскликнул Во¬ 
рошин, вернувшись с Краснохолмского камвольного ком¬ 
бината. 

Мы все зажглись мыслью сделать наши ткани еще 
более прочными, добротными и красивыми, вступили в 
соревнование и достигли заметных результатов. 

Так перенимался у нас опыт других новаторов произ¬ 
водства. Стараясь использовать все полезное, коллектив 
ткацкой фабрики шел вперед, жил яркой жизнью стра¬ 
ны, выполняющей грандиозную программу послевоенной 
сталинской пятилетки. 

На этой благодатной почве все больше созревала 
идея о новой, доступной только советским людям, куль¬ 
туре труда. 


ворошинский почин 

Свое предложение Владимир Ворошин внес летом 
1949 года. Три ткачихи нашей бригады стали первыми 
последователями своего помощника мастера. К нам 
немедленно присоединились две другие бригады комплек¬ 
та № 21, и соревнование за высокую культуру производ¬ 
ства началось. 

Культура производства — это борьба за чистоту и по¬ 
рядок на рабочем месте, внимательное отношение к ма¬ 
шине, совершенное знание технологии и все остальное, 
что обеспечивает высокую производительность труда, 
отличное качество продукции и экономное расходование 
материалов. 
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Наша бригада шла впереди не только потому, что в 
ее составе квалифицированные ткачихи. Таких работниц, 
как у нас, на фабрике немало. Успех был подготовлен 
систематической борьбой всей бригады за образцовое со¬ 
стояние машин и неуклонное совершенствование произ¬ 
водственных процессов. 

Когда мы вступили в соревнование за высокую куль- 
туру труда, нашлось еще немало недостатков. Прежде 
всего Ворошин подумал о том, чтобы обеспечить необхо¬ 
димые удобства для успешной работы. У станков появи¬ 
лись ящики для хранения угаров и недоработанных 
шпуль. Исчезли выбоины на полу, мешавшие передви¬ 
гаться вдоль станков. Был наведен порядок на рабочем 
месте сменных помощников мастера. Сами мы бережнее 
стали обращаться со станками, тщательно смазывали их. 
Тут пришлось многое разъяснить подсобным работницам, 
и Ворошин взял это на себя. Ведь успех зависит и от 
них. 

Капля масла, попадающая на ткань, вызывает непо¬ 
правимый брак. Такую же опасность представляет пух. 
Выделяясь в процессе работы, он оседает на машинах, 
попадает в пряжу и входит в ткань. Это повышает 
обрывность и снижает качество продукции. Ткачихи хо¬ 
рошо знают, что с пухом должна вестись непримиримая 
борьба. Однако не всегда мы обращали на это должное 
внимание. Теперь же, вступив в соревнование, уборщи¬ 
цы, ткачихи, прядильщицы следят за каждой пушинкой. 

Даже эти элементарные меры сразу привели к боль¬ 
шому эффекту. Уменьшилась обрывность нитей, сокра¬ 
тился простой машин, увеличилось количество выпускае¬ 
мых тканей и улучшилось их качество. Поход за чисто¬ 
ту преобразил внешний вид фабрики, а затем и всего 
комбината. Люди увидели, что предложение Вороши¬ 
на — не очередная кампания. Почин новатора постепен¬ 
но превращался в систему работы. 

О том, что именно так, на высоком культурном уров¬ 
не, надо работать всегда, много говорилось на специаль¬ 
но созванной производственной конференции. Коммуни¬ 
сты взяли на себя ведущую роль в борьбе за новую 
производственную культуру, а вслед за ними подтягива¬ 
лись и остальные. 

Я и мои подруги досрочно выполнили обязательство, 
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принятое в связи с ворошинским почином. В первые же 
недели заметно повысилась производительность наших 
станков, выросла экономия сырья. Весь комплект начал 
выпускать ткань только отличного качества. 

Бригаде лишь немного удалось опередить ткачих по¬ 
мощника мастера Юрия Алексеева. Меньшикова, напри¬ 
мер, пришла к итогам соревнования с такими же хоро¬ 
шими показателями, как я. 

Наметился большой сдвиг и в других бригадах. Обще¬ 
ственный смотр, проведенный вскоре на ткацкой фаб¬ 
рике, показал, что с новой задачей успешно справляются 
и наши молодые ткачихи. Больше двадцати комсомоль¬ 
ско-молодежных бригад образовали передовой отряд 
борцов за культуру труда и производства. 

Владимир Иванович Ворошин был взволнован тем 
размахом, какой приняло его предложение. Каждый из 
нас переживал радостные события, происходившие в це¬ 
хах. То, что начала ткацкая фабрика, подхватил весь 
комбинат. Партийная организация стала похожа на опе¬ 
ративный штаб. Туда приходили за советом, приносили 
новые предложения, сообщали об очередных победах. 

Ворошин выступил с докладом в министерстве, после 
чего условия соревнования на предприятиях легкой про¬ 
мышленности были дополнены новым пунктом. Теперь ни 
одна фабрика не может рассчитывать на успех, если 
останется в стороне от борьбы за производственную 
культуру. 

Новости приходили каждый день. На почин Вороши¬ 
на откликнулись многие стахановцы с других предприя¬ 
тий. Первыми были Василий Матросов и Александр 
Чутких. А еще через некоторое время сотни предприятий 
вступили в соревнование за высокую культуру труда и 
производства. 

Ворошин показывал мне письма, полученные из раз¬ 
ных городов страны. Это были подлинные документы 
высоко сознательного отношения советских людей к 
своему труду. В письмах сквозила искренняя радость по 
поводу того, что найдено еще одно острое оружие, спо¬ 
собное привести социалистическую промышленность к 
дальнейшему подъему. 

Между тем, на «Трехгорке» происходили большие со¬ 

бытия. Внедрялись рационализаторские предложения ра* 
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бочих и инженеров, ремонтировались помещения цехов, 
составлялись проекты механизации и автоматизации 
производственных процессов. Одна лишь диспетчериза¬ 
ция комбината усовершенствовала производство настоль¬ 
ко, что мы сразу почувствовали это за каждым станком. 
Диспетчерская связь и телефоны во всех углах, у каж¬ 
дого помощника мастера, избавили от многих неудобств. 
Теперь уже не приходится ждать сырья, ничего не стоит 
вызвать монтера. Еще больше сократились простои обо¬ 
рудования. Главный диспетчер имеет фотографию рабо¬ 
чего дня всех цехов и помогает нам лучше работать. 

Активность коллектива увеличивалась. Все с большей 
силой разгоралось соревнование, перевыполнялись пла¬ 
ны бригад, цехов, фабрики. В поход за культуру всту¬ 
пали не только ткачихи, присучалыцицы, ремонтные и 
подсобные рабочие. Заодно с нами были инженеры и 
плановики, мастера и их помощники. Став на путь меха¬ 
низации, наш инженерно-технический персонал обнару¬ 
жил, что даже с минимальными затратами сил и средств 
можно использовать многие резервы и добиться новых 
сдвигов. 

В этом и заключается идея Ворошина. Должны быть 
учтены все возможности для технического прогресса — 
от мелких до самых крупных, от борьбы с пылью на по¬ 
лу до внедрения автоматики. И я уже вижу тот недале¬ 
кий день, когда наша старая «Трехгорка» станет еще 
краше, а счет стахановских достижений будет измерять¬ 
ся совсем иными цифрами. 

РИТМ 1951 ГОДА 

Тот, кто помнит проборный цех и клееварку ткацкой 
фабрики, какими они были в 1950 году, не узнает их 
сейчас. Борясь за производственную культуру, мы пол¬ 
ностью реконструировали этот важный цех. Проборный 
станок оснащен новым механизмом, который облегчает 
и ускоряет труд. Теперь работницы сидят на своем рабо¬ 
чем месте в особом кресле, которое снабжено колесика¬ 
ми, позволяющими легко передвигаться вдоль большого 
станка. 

Клееварка была самым грязным местом на фабрике. 

Она стала похожа на лабораторию* Установлена совер- 
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шенная аппаратура. Прежде шлихта варилась в старых 
деревянных чанах. Они были грязны и неприятны на вид. 
Чаны облицованы. Совсем недавно шлихту приходилось 
носить из клееварки на шлихтовальные машины в вед¬ 
рах. Теперь она подается по специальным трубам. 

Подобных усовершенствований на фабрике становит¬ 
ся все больше. Мы облегчаем свой труд и делаем его 
более производительным. 

Ткачихи из месяца в месяц перевыполняют план. 
В соревновании с нашим комплектом и другими передо¬ 
выми бригадами увеличивает выпуск тканей весь кол¬ 
лектив. Сейчас вы не услышите разговора о том, что 
надо выполнить месячную программу. На собраниях об¬ 
суждают, насколько эта программа может быть перевы¬ 
полнена, как бы еще больше увеличить производитель¬ 
ность машин. 

Производительность машин — один из самых важных 
вопросов сегодняшнего дня. Коэфициент полезного вре¬ 
мени работы станка должен быть повышен. 

Я уже говорила о том, что неизбежные простои, свя¬ 
занные с остановкой машин, обкрадывают нас. Но про¬ 
стои можно сократить. В середине 1950 года станки 
ткацкой фабрики находились в движении 70 процентов 
всего рабочего времени. У передовых бригад коэфициент 
полезного времени был еще выше. Надо было к этим 
показателям подтянуть всю фабрику. Как это сделать? 
Возникла мысль организовать станкообходы. 

Это очень полезная вещь. На стыке двух смен кон¬ 
тролеры проверяют, где простаивают станки. Через не¬ 
сколько минут диспетчер, поставленный об этом в изве¬ 
стность, уже разговаривает по телефону с мастером. 
Установлено, что на одном из комплектов во время про¬ 
верки работали только 24 станка из 48. Между техМ, пе¬ 
редача смен, как известно, должна протекать без минут¬ 
ной остановки. 

Через 2 часа — опять станкообход. Снова диспетчер 
сообщает мастеру, где обнаружена недостаточная произ¬ 
водительность машин. Потом новая проверка. В конце 
дня уже известен коэфициент полезного времени рабо¬ 
ты всех станков. Итоги показывают, как работала каж¬ 
дая ткачиха. Если на моих станках коэфициент полезно¬ 
го времени окажется ниже 80 процентов, моя фамилия 
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попадет в особый список и я буду вызвана к мастеру 
для объяснения. 

Простой каждого станка тянет назад всю смену. 
Станкообходы не только выявили, сколько мы теряем 
полезного времени, но и решительно сократили эти поте¬ 
ри. Интересно, что новое мероприятие носит не столько 
административный, сколько общественный характер. Са¬ 
ми стахановцы помогают производить проверку. 

Что же получилось? В первый день станкообхода к 
мастерам было вызвано 38 ткачих. Это не значит, ко¬ 
нечно, что все они плохо работали, но производитель¬ 
ность их станков была все же недостаточной. Мастера 
обратили внимание этих работниц на необходимость уси¬ 
лить бдительность и предупреждать неполадки. На дру¬ 
гой день в список попало только 12 ткачих, а на третий 
мастер должен был беседовать лишь с двумя. Средний 
коэфициент полезного времени работы станков повысил¬ 
ся. Это — новые тысячи метров тканей. 

Мы знаем, что еще многое можно сделать. На «Трех¬ 
горке» подхвачена идея инженера мытищинской тонко¬ 
суконной фабрики «Пролетарская победа» Ковалева. 
Йнженер-новатор предложил глубоко изучить организа¬ 
цию труда и взять у каждого стахановца те приемы и 
способы работы, которые он выполняет наиболее совер¬ 
шенно и производительно. Тогда можно будет помочь 
всему коллективу овладеть ими так же хорошо, как этот 
стахановец. 

Вот поистине неисчерпаемый источник для дальней¬ 
шего повышения производительности труда и оборудо¬ 
вания. Раньше у нас обстояло дело так. Начинающую 
ткачиху или работницу средней квалификации обучали 
приемам Меньшиковой или Графовой. Но каждая из них, 
как и любая передовая производственница, обладает 
своими особенностями. Одна быстрее заряжает челнок, 
другая это делает медленнее, но зато лучше справляется 
с ликвидацией обрывности. Воспользовавшись прекрас¬ 
ной мыслью инженера Ковалева, мы перестраиваем всю 
систему передачи стахановского опыта. 

На фабрике проверили показатели лучших стаханов¬ 
цев по основным операциям. Передовые производствен¬ 
ники начали обучать менее опытных товарищей. Каждый 
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из нас обучал только тем операциям, которые он выпол¬ 
няет лучше всех. 

Передача стахановского опыта в ткацком производ¬ 
стве помогает улучшить планирование рабочего време¬ 
ни ткачихи. Это особенно важно при многостаночном об¬ 
служивании, и мы постарались собрать воедино все 
достоинства наших передовых ткачих, чтобы их высокие 
показатели стали общим достоянием. 

Первые результаты оказались весьма убедительными. 
Большинство ткачих успешно осваивает стахановские 
приемы, работы по методу инженера Ковалева. Многие 
из них уже не уступают сегодня своим недавним учи¬ 
телям. 

В качестве примера я могу привести способную ткачи¬ 
ху, воспитанницу нашей фабрики Татьяну Агулову. Она 
заняла мое место на время моего отпуска и достигла 
примерно такой же производительности, что и я. Теперь 
Агулова не снижает выработки и дает первосортную 
ткань. 

Успехи ткацкой фабрики закрепляются. Мы значи¬ 
тельно усилили за последнее время коллективную ответ¬ 
ственность в бригаде. Теперь каждая ткачиха отвечает 
не только за свои действия, но и за успех бригады в це¬ 
лом. Я думаю о том, хватит ли до конца смены пряжи у 
Графовой и Желтовой. Они же беспокоятся, все ли бла¬ 
гополучно у меня. Если у одной ткачихи остаются почат¬ 
ки, а у другой их уже нет, мы снабжаем початками друг 
друга. Это взаимодействие внутри бригады благотворно 
отражается на всем производственном процессе. Усилия 
наши объединяет помощник мастера, успех биргады вы¬ 
ковывается коллективно. 

Меняется ритм производства, он становится более 
ускоренным, оставаясь попрежнему четким. Этот новый 
ритм 1951 года определился всем комплексом многочис¬ 
ленных мероприятий, рожденных борьбой за высокую 
культуру труда. 

Новый ритм сказался и на улучшении качества тка¬ 
ней. Мы помним, что потребности и запросы советского 
народа растут. Требования к нам значительно повыси¬ 
лись. Ткачихи «Трехгориой мануфактуры» стараются ц 
в этом отношении не отставать от деизни. 
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Тут снова помог нам новатор текстильного произ¬ 
водства Александр Чутких. Он предложил пересмотреть 
устаревшие стандарты и условия соревнования за высо¬ 
кое качество продукции. Это очень важно. Если все без 
исключения работники текстильных фабрик, включая 
художников и модельеров, примкнут к борьбе за доброт¬ 
ные ткани, качество тканей неизмеримо повысится. Надо 
перестроить также работу технических контролеров. Они 
должны не только регистрировать, но и предупреждать 
брак. 

Это уже не пожелания, а конкретные, осуществляе¬ 
мые у нас и на других фабриках меры. Теперь при рас¬ 
смотрении итогов соревнования учитывается, расширяет 
ли фабрика ассортименты тканей, вводит ли новые ри¬ 
сунки, высок ли спрос на эти ткани у потребителя. 

Труднее стало бригаде бороться за отличное каче¬ 
ство. Это почетное звание могут получить только те, 
кто систематически улучшает свою продукцию, доби¬ 
вается комплексной экономии сырья и материалов, а 
также наивысшей производительности труда и оборудо¬ 
вания. 

Средний выпуск тканей первого сорта стал у нас на 
фабрике, несмотря на новые требования, выше, чем 
когда бы то ни было прежде, — 95 процентов. Наш ком¬ 
плект и другие бригады отличного качества выпускают 
только первосортную ткань. Ткацкая фабрика «Трехгор¬ 
ная мануфактура» удостоилась почетного звания пред¬ 
приятия отличного качества. 

В этом году коллектив ткацкой фабрики взял на 
себя новые социалистические обязательства. Особое вни¬ 
мание мы уделяем вопросам, связанным с лучшим 
использованием оборудования. Разработан новый план 
организационно-технических мероприятий повышения 
производительности станков. Выполнение его увеличит 
производительность ткацкого оборудования против 
1950 года на шесть с половиной процентов. Производи¬ 
тельность же труда мы наметили повысить на восемь с 
половиной процентов. Это даст нашей стране сотни ты¬ 
сяч метров тканей сверх программы 1951 года. 

Социалистическое соревнование открывает перед 
нами все более широкие возможности. Комбинат «Трех- 
горная мануфактура» соревнуется с ленинградской пря- 
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дильно-ткацкой фабрикой «Рабочий». Соревнование при¬ 
носит уже свои плоды. Владимир Ворошин заключил до¬ 
говор на индивидуальное соревнование с помощником 
мастера фабрики «Рабочий» Ивановым. Теперь мы долж¬ 
ны еще выше поднять нашу бригаду, и это будет сде¬ 
лано. 

Уверенно осуществляет коллектив ткацкой фабрики 
свое давнишнее желание. Мы приближаемся к тому 
дню, когда сможем назвать нашу фабрику предприя¬ 
тием коллективного стахановского труда. С великой ра¬ 
достью жду я этого дня. Коллектив наш, верный своим 
традициям, исполнен решимости крепить и множить 
славу стахановского движения. 





В. КОРОЛЕВ, 

депутат Верховного Совета РСФСР, 
лауреат Сталинской премии, 
каменщик Ыосжилстроп 


КАМЕННЫХ ДЕЛ МАСТЕРА 
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С каждым годом все краше и величественнее 
становится столица нашей Родины Москва. 
Все новые и новые многоэтажные здания воз¬ 
никают на ее магистралях, улицах и площадях. Появи¬ 
лись целые улицы, которые совсем недавно не упомина¬ 
лись ни в одном справочнике. 

Кто из москвичей не знает теперь Ново-Песчаную 
улицу, расположенную неподалеку от станции метро 
«Сокол». Еще недавно я начинал там строить на пустом 
месте. Не было тогда ни улицы, ни ее названия. Теперь 
на Ново-Песчаной и прилегающих улицах сооружены 
скоростными методами десятки многоэтажных корпу¬ 
сов. 

Тысячи рабочих, служащих, инженеров поселились в 
удобных, благоустроенных квартирах. 

Москвичи любят свой родной город. Но особое чув¬ 
ство вызывает Москва у строителей, которые своими ру¬ 
ками сооружают новую Москву. 

Меня волнует каждый выложенный мною этаж. Ка¬ 
жется, пора бы уж привыкнуть. За двадцать лет труда 
немало мною построено. Но как в юности принесли уди¬ 
вительное чувство радости первые самостоятельно уло¬ 
женные кирпичи, так и сейчас каждый новый дом будит 
ге же чувства. 

Знатный каменщик Федор Савельевич Парилов ра¬ 
ботает в Москве сорок лет, зачинатель стахановского 
движения на стройках, каменщик Петр Семенович 
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Орлов, — и того больше. Но они оба до сих пор по- 
молодому волнуются, увидев новый жилой дом, школу, 
клуб. 

'Мне знаком каждый новый дом на Можайском шос¬ 
се. На строительстве нескольких зданий я здесь рабо¬ 
тал сам. 

Неприглядной и грязной была прежняя Можайка, 
облепленная мелкими деревянными домишками. Теперь 
это одна из красивейших столичных магистралей. Вели¬ 
чественная и строгая, она вливается в Москву широким 
проспектом. 

Приятно бывает в часы досуга проехаться по ули¬ 
цам-новостройкам. Названия прежние, а улицы — дру¬ 
гие, преображенные. Разве узнал бы сейчас человек, не 
бывавший в Москве лет двадцать, Большую Калуж¬ 
скую, Первую Мещанскую, улицу Горького и многие 
другие! 

А минует время — закончится строительство высот¬ 
ных зданий, сооружаемых по инициативе нашего вождя 
товарища Сталина. И остановятся перед ними москвич 
и ленинградец, южанин и сибиряк, и гости наши — 
друзья зарубежные, пораженные их великолепием и ве¬ 
личием. 


НОВОЕ побеждает 

Специальность моя — каменная кладка. О своем 
опыте и наблюдениях я хочу рассказать в этой статье. 

Темпы жилищного строительства определяются пре¬ 
жде всего скоростной кладкой стен и применением инду¬ 
стриальных конструкций. При наших строительных мас¬ 
штабах успех дела решают методы производства работ 
и механизация. Приведу пример. 

Строители Песчаной улицы за два года сдали мно¬ 
гие десятки тысяч квадратных метров жилья. Это до¬ 
стигнуто благодаря применению новой строительной 
технологии, а также механизации трудоемких процес¬ 
сов. 

Теперь посмотрим, что было бы, если бы мы строили 
прежними, устаревшими способами, когда механизации 
и новым прогрессивным методам труда не уделялось 
должного внимания. Такими подсчетами я занимался. 
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Нам удалось бы построить на той же Песчаной вдвое 
или даже втрое меньше. 

Каменщики-стахановцы добились своих первых 
серьезных успехов еще в довоенные годы. Постепенно 
накоплявшийся опыт скоростного строительства облегчил 
выполнение больших задач, поставленных перед нами 
послевоенной пятилеткой. 

Тот, кто бывал на московских стройках, знает, как 
широко распространяются сейчас поточно-скоростные 
методы, основанные на комплексной механизации и мас¬ 
совом применении готовых конструкций и деталей, изго¬ 
товленных на заводах. Стахановский труд двинул впе¬ 
ред индустриализацию и механизацию строительства. 
На наших площадках работают мощные башенные кра¬ 
ны, поднимающие на большую высоту полторы тонны 
груза. Кирпич мы получаем с заводов в контейнерах. 
Прибывают они к нам на автомашинах, а разгружают 
их автокраны. Бесперегрузочный транспорт кирпича с 
завода до места укладки исключает или во всяком слу¬ 
чае сводит до минимума бой, а это способствует хоро¬ 
шему качеству работы и росту производительности тру¬ 
да каменщика. 

Редкая крупная стройка не имеет сегодня механизи¬ 
рованного центрального растворного узла с автоматиче¬ 
ским управлением. Это — большое дело для нас, ка¬ 
менщиков. Без таких узлов, на которых приготовляются 
растворы для кладки, мы не могли бы работать в нуж¬ 
ном темпе. Да и вообще трудно представить себе совре¬ 
менную скоростную стройку жилого или любого другого 
здания, лишенную подобных технических приспособле¬ 
ний. 

Растворный узел обслуживает один моторист. Меха¬ 
низированы все операции, включая просев песка и дози¬ 
ровку цемента и извести. Приготовленный раствор попа¬ 
дает в металлические бункеры, а башенные краны под¬ 
нимают их на леса. 

Совершенствуя свой труд, строитель идет навстречу 
новому. Он видит много достойных фактов в других от¬ 
раслях народного хозяйства. Стахановское движение по¬ 
могло нам переоценить все старые ценности, воспитало 
в нас людей, для которых борьба за технический про¬ 
гресс—такая же необходимость, как книга, театр, отдых. 


10 Трудовой вклад 
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Совсем другим стал за короткий период передовой 
строительный рабочий. Я мог бы назвать мною имен 
каменщиков, которые ежедневно ищут в газетах новости, 
происходящие у заводских стахановцев. Это делается 
не только из обычного и понятного интереса к жизни 
нашей страны. Мы внимательно следим за стахановски¬ 
ми достижениями в машиностроении, металлургии, 
в шахтах, чтобы использовать все возможное на строй¬ 
ках. 

Коллективный стахановский труд, борьба за качество, 
высокая культура производства — разве все это не может 
быть широко и с успехом внедрено у строителей? 
Конечно, может, и постепенно внедряется. Нельзя же 
сравнить нынешнюю, хорошо организованную строитель¬ 
ную площадку с теми площадками, которые мне еще до¬ 
велось повидать на своем веку, скажем, в тридцатых го¬ 
дах. На наших стройках стало чисто. Здесь больше по¬ 
рядка, строже дисциплина. Не увидишь сейчас на строй¬ 
ке рабочего, который бродил бы без дела. Да и ра¬ 
бочих на площадке теперь гораздо меньше, чем было 
прежде. 

То, что раньше делали трое или даже пятеро, 
нынче, при новых методах и механизации, под силу 
одному. 

Полезно иногда оглянуться назад, чтобы полнее оце¬ 
нить наше сегодня и еще решительнее стремиться к завт¬ 
рашним достижениям. 

Среди первых стахановцев, имена которых узнала 
страна, были и строители. Вот, например, знатные камен¬ 
щики Орлов и Самарин. Они выкладывали очень большое 
по тому времени количество кирпичей. Мы учились у них 
мастерству, а потом вместе двигались дальше. 

На площадки уже проникала механизация, хотя строи¬ 
тельство еще сильно отставало от промышленного произ¬ 
водства. Появились растворомешалки и краны, кирпич 
подавался на этажи в подъемниках и исчезали «козо¬ 
носы» — подсобные рабочие, таскавшие на носилках — 
«козах» кирпич для каменщиков. В юности и мне приш¬ 
лось потаскать «козу». Не очень это было приятно, но 
старался я, помню, изо всех сил, так как считалось, что 
иначе из тебя каменщик не выйдет. 

Медленно, но все же отступал на стройках ручной 
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труд. Молодой каменщик, кбнчающий сейчас школу ФЗО, 
едва ли видит существенную разницу в кирпичной клад¬ 
ке летом и зимой. А ведь раньше зимой не строили и про¬ 
фессия наша была сезонной. Так и называли строите¬ 
лей — «сезонниками». На зимние месяцы они уезжали из 
Москвы домой, в деревню, а весной возвращались снова. 
Лишь в редких случаях решались в зимнее время класть 
стены. Для этого сооружали специальные тепляки. Теперь 
у нас строят круглый год. Но переход на круглогодовое 
строительство удалось осуществить не сразу. Во-первых, 
надо было сломать .старую, сильно укоренившуюся тра¬ 
дицию, а во-вторых, пришлось преодолеть и некоторые 
технические трудности. Это было подлинным новатор¬ 
ством в строительном деле. 

Не пересчитать многоэтажных домов, построенных в 
Москве в зимние морозы. Работая на открытом воздухе, 
мы пользуемся подогретым раствором. Чтобы стены, 
выложенные во время морозов, не давали весной осадки, 
надо пользоваться более густым раствором. Теперь это 
всем известно и техника зимней кладки доведена москов¬ 
скими каменщиками до совершенства. 

Ликвидация сезонности принесла громадную пользу. 
Полноценным стал строительный год, появились постоян¬ 
ные кадры строительных рабочих, было положено начало 
созданию строительной индустрии. В условиях сезонности 
стахановское движение среди строителей не могло бы 
стать таким массовым и не принесло бы тех результатов, 
которых мы достигли. В этом я убедился на собствен¬ 
ном опыте. Мне было семнадцать лет, когда деревенским 
подростком приехал я в 1929 году в столицу, чтобы на¬ 
учиться каменному деДу. Профессия строителя с детства 
влекла меня. Вот я и пошел учеником каменщика на 
небольшую стройку. 

Глядя на передовых каменщиков, мы — молодые 
строители — старались использовать их опыт, настойчиво 
учились, и подчас не отставали от учителей. 

Помню свою первую встречу с Петром Семеновичем 
Орловым. Пришел он как-то к нам на стройку и долго 
наблюдал, как работает молодежь. Ну, мы, конечно, по¬ 
старались не ударить лицом в грязь. 

Орлов сделал несколько одобрительных замечаний, а 
перед уходом сказал начальнику строительства: 
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— Хорошо работает молодняк, думаю, что не уступит 
моей бригаде. 

Другой похвалы мы и не желали. Бригада Орлова 
пользовалась большой популярностью среди строителей. 
В нее входили тогда такие отличные мастера каменного 
дела, как Парилов, Горев, Мизонов, Леонтьев. К работе 
этих каменщиков интересно и полезно было присмот¬ 
реться каждому из нас. Вот я и старался отобрать для 
себя самое важное. 

Вместе с мастерством приходило новое отношение к 
Т РУДУ» к людям и делам моей страны. Труд совершен¬ 
ствовался, становился все более творческим, и потому 
волновал и радовал. 

Соревнование каменщиков стало постоянным мето¬ 
дом работы на стройках. Оно превратилось в большую 
силу, которая повышает производительность труда и 
рождает новые стахановские методы. 

В 1936 году на постройке большого дома по Боль¬ 
шой Калужской улице я уже руководил бригадой из 
24 каменщиков. 

Строились многоэтажные дома на улице Горького, 
на Первой Мещанской, на Большой Калужской, и все 
эти стройки мне хорошо знакомы. Начиналась рекон¬ 
струкция Можайского шоссе. Это был для меня наиболее 
важный и памятный период. 

Новые методы кладки стен с трудом пробивали до¬ 
рогу и старое неохотно уступало место. Когда-то камен¬ 
щики входили в большие артели, но работали индиви¬ 
дуально, по одиночке. Каждый сам обслуживал себя и 
выполнял все вспомогательные операции, на которые 
уходило очень много времени. Соревнование и стаханов¬ 
ское движение вызывали необходимость перейти на бо¬ 
лее производительный труд. 

Так родилось звено—первый, пока еще отдаленный 
признак коллективной работы. Звено состояло из двух 
человек — каменщика и подсобного рабочего — и назы¬ 
валось «двойкой». 

Это было важное новшество. Оно помогало улучшить 
организацию труда, но некоторые согласились с этим 
не сразу. Сказывалась старая привычка работать само¬ 
стоятельно, без подручных. И только факты заставили 
упорствовавших отступить. 


148 



«Двойка» победила. Мастер каменных дел передал 
часть своих наиболее простых обязанностей подручному. 
Каменщику уже не приходилось заниматься подноской 
кирпича и раствора. Освободившееся время можно было 
использовать для кладки стен. 

Скоро, однако, меня перестала удовлетворять и 
«двойка». Ход мыслей был прост. Если прибавить еще 
одного подручного, то можно освободиться и от некото¬ 
рых других операций, не требующих особой квалифика¬ 
ции. Ну, взять хотя бы околку кирпича—с этим спра¬ 
вится любой. А каменщик — руководитель звена будет 
работать еще успешнее. 

Посоветовался на стройке. Инженер одобрил, и мы 
решили провести опыт. Так возникла «тройка», которая 
немедленно оправдала себя. 

Новый шаг вперед позволил московским каменщи¬ 
кам установить первые рекорды, а затем и повысить 
свою каждодневную производительность. На Можайском 
шоссе нам удалось достигнуть благодаря стахановским 
методам хороших результатов. 

Это уже было после окончания Великой Отечествен¬ 
ной войны. Начались славные годы мирного строитель¬ 
ства. 


ЗВЕНО «ПЯТЕРКА» 

— Слышал про Андрея Куликова? Двенадцать норм 
выполнил! 

Товарищ по работе, сообщивший мне только что про¬ 
читанную в газете новость, был ошеломлен. Короткое 
сообщение из Ленинграда привело и меня в восторг. 
Такого рекорда каменной кладки никто еще тогда не до¬ 
стигал. 

Сам по себе этот факт представлял большой интерес 
для строителя, который серьезно занимается вопросами 
повышения производительности труда. Должен все же 
сказать, что успех Куликова больше обрадовал меня, 
чем удивил. Я видел в нем закономерность, результат 
внимательного отношения хорошего мастера к органи¬ 
зации труда и рабочего места. 

А что, если бы все звенья московских каменщиков, 
думал я, повысили свою производительность хотя бы 
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в полтора-два раза? Ведь это же настоящий переворот 
в строительном деле. За каменщиками подтянутся шту¬ 
катуры, маляры, кровельщики. Эдак вместо одного дома 
можно успеть два построить, а вместо ста — двести... 

Мне и тогда, пять лет назад, было ясно, что глав¬ 
ный смысл не в самом рекорде одного передового рабо¬ 
чего, а в том отклике, который получит этот рекорд по 
всей стране. Сила его — в почине, подхваченном мно¬ 
гими строителями. 

Почин каменщика Куликова надо было поддержать 
в Москве. Для этого необходимо повторить или даже 
улучшить его рекорд, увлечь примером десятки, сотни 
каменщиков, заставить подумать о новых формах труда 
людей других строительных профессий. 

Серьезный шаг к этому сделал каменщик Федос 
Шавлюгин, с которым в дальнейшем нам много приш¬ 
лось вместе поработать. 

Встретились мы с ним на одной из строек Можай¬ 
ского шоссе вскоре после окончания войны. Одно время 
Шавлюгин работал в «двойке», которая входила в мою 
бригаду. Я сразу обратил внимание на этого отличного 
мастера каменной кладки. Он старался не задерживать¬ 
ся на достигнутом и всегда думал, как бы усовершен¬ 
ствовать свой труд. 

Однажды, хорошо подготовившись к рабочему дню, 
Шавлюгин со своим звеном-«тройкой» уложил за 
восемь часов 18 972 кирпича. 

Впоследствии мы добивались с Шавлюгиным и более 
высоких результатов, но первый его успех произвел 
на всех особенно большое впечатление. 'Некоторые 
строители даже отказывались верить, что возможна 
подобная быстрота. Полторы секунды на каждый кир¬ 
пич! 

Но этот расчет, кажущийся таким простым, на самом 
деле не верен. За полторы секунды кирпич действи¬ 
тельно не уложишь. «Секрет» заключается в другом. 

Известно, что работа «тройкой» освобождает камен¬ 
щика от многих обязанностей, требующих небольшой 
квалификации. Подручная работница заполняет кирпи¬ 
чами все пространство между внешним и внутренним 
рядами в стене. Этот процесс называется «забутовкой». 
При кладке стены толщиной и два € подовиной киргш* 
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ча, на «забутовку» идет до сорока процентов общего 
количества потребных кирпичей. Таким образом, на 
долю руководителя звена приходится только шестьдесят 
процентов кирпичей. Вот и получается, что на каж¬ 
дый из них уходит не полторы, а две с половиной се¬ 
кунды. 

Хорошему, опытному каменщику это доступно, хотя 
такой результат следует, конечно, признать исключитель¬ 
но высоким. Достигнуть его можно только после того, 
как хорошо продумаешь все операции, освободишь¬ 
ся от лишних движений и найдешь четкий ритм. 

Многое зависит от сноровки подручных. Своих по¬ 
мощников я терпеливо обучаю и всегда уверен в них. 
Кирпич у меня под рукой, — чтобы взять ею я не делаю 
лишних движений и не теряю даже полусекунды. Мне 
нет нужды проверять, правильной ли стороной подручная 
подает кирпич, она хорошо знает свои обязанности* 
внимательно работает и никогда не допустит ошибки. 

Работу каменщика часто тормозит плохо приготов¬ 
ленный раствор. Это уже зависит от организации дела 
на строительной площадке. По-моему, нет ничего легче, 
как добиться, чтобы раствор отвечал всем требова¬ 
ниям. 

Наши строители внимательно присматривались к до¬ 
стижениям передовых каменщиков и перенимали их 
опыт. О том, что высокая производительность доступна 
большинству звеньев, я часто говорил на собраниях и в 
личных беседах с товарищами, доказывал это во время 
практического показа своих методов. Так постепенно 
повышалась средняя выработка на стройках. 

Среди строителей Можайского шоссе было в то вре¬ 
мя немало замечательных стахановцев, достигавших 
очень высокой производительности труда. Прежде всего, 
надо назвать каменщиков Парилова и Горева. Их звенья 
выполняли по нескольку норм в смену. 

Эти достижения содействовали дальнейшему разви¬ 
тию социалистического соревнования на стройках. Под¬ 
тягивались не только каменщики, но и другие группы 
строителей. Гораздо производительнее стали работать 
плотники, штукатуры, кровельщики, такелажники. Весь 
коллектив большой стройки по Можайскому шоссе пере¬ 
выполнял суточные задания, 
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Так было не только на нашей площадке, но и на 
многих других. Соревнование прочно вошло в жизнь 
строителей. На смену старой, отсталой технике, как и 
повсюду в нашей промышленности, приходила новая, пе¬ 
редовая. 

Закончив один дом, мы почти всем коллективом пе¬ 
реходили на строительство другого. Нас уже ждали 
механизмы, без которых обновленный труд каменщика 
стал немыслим. 

Еще до прихода каменщиков на площадку, экскава¬ 
торы рыли котлованы. Потом появлялись автокраны и 
башенные краны, компрессоры и растворонасосы. Строй¬ 
ка получала готовые сборные конструкции для монта¬ 
жа. Механизация облегчала и ускоряла труд. 

Я еще раз пересмотрел весь технологический процесс 
кладки и внес в него некоторые исправления. Скорост¬ 
ные смены становились у нас все более частым явле¬ 
нием. Мы никогда не забывали, что надо хорошо орга¬ 
низовать рабочее место и заготовить на нем достаточ¬ 
ное количество кирпича. Бесперебойно действовал 
растворный узел, не опаздывал башенный кран. 

Четко работали и люди. В звене не было суеты и, 
спешки. Быстро, но размеренными движениями я укла¬ 
дывал один кирпич за другим — только 1 успевай пода¬ 
вать! 

Это давало хорошие результаты. Бывали дни, когда 
через мои руки проходило несколько вагонов кирпича! 
Из него я выкладывал за смену стену длиной в пол¬ 
сотни метров. 

Важное для меня событие произошло на одной из 
крупных площадок Можайского шоссе. Мы работали 
тогда с Шавлюгиным на постройке двенадцатисекцион¬ 
ного дома с сотнями просторных квартир. 

Оба мы были участниками соревнования, жили 
одними интересами, много беседовали о строительной 
технике и новых методах. Постепенно у нас созревало 
решение совместно разработать еще более совершенный 
способ кладки кирпича. 

То, что было хорошо вчера, меня уже не удовлетво¬ 
ряло. Я не считал, что плохо работать звеном «трой¬ 
кой». Вовсе нет. Но можно было организовать труд еще 
лучше. 
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Шавлюгин соглашался со мной, и вот мы приступили 
к делу. Идея пришла быстро. Но как найти пути к ее 
осуществлению? Я рылся в строительных журналах и 
ничего не нашел. Тогда мы обратились к самым опыт¬ 
ным нашим инженерам, уже не раз оказывавшим по¬ 
мощь стахановцам. 

Мы хотели еще больше расчленить процесс кладки 
и оставить за руководителем звена только самую квали¬ 
фицированную работу. Это обещало новый подъем 
производительности и новый успех строительной тех¬ 
ники. 

Содружество стахановцев и инженеров привело к 
желанной цели. Нашей идее был дан правильный выход. 
После продолжительных расчетов на свет появился но¬ 
вый операционно-расчлененный способ кладки. В звене— 
пять человек и называется оно «пятеркой»: мастер, 
каменщик средней квалификации и три подсобных рабо¬ 
чих. 

Шавлюгин и я возглавили две пятерки. Преимуще¬ 
ство этого метода коллективного труда сразу выявилось. 
Расчленение операций привело к созданию своеобраз¬ 
ного потока. Производительность выросла, а труд об¬ 
легчился. 

Распределение обязанностей в «пятерке» таково. 
Ведущий мастер ведет кладку фасадной части стены, 
которая обычно бывает украшена архитектурной отдел¬ 
кой. Второй, менее опытный каменщик, выкладывает 
внутреннюю часть стены. Два подсобных подают им 
кирпич и раствор, а третий занят «забутовкой». 

Такое распределение операций полностью освобо¬ 
ждает ведущего мастера от той работы, которую могут 
выполнять остальные члены звена. Это — развитие успе¬ 
ха, достигнутого «тройкой». Теперь на мою долю уже 
остается до 40 процентов кладки всего кирпича. Второй 
каменщик выполняет примерно 35 процентов этой рабо¬ 
ты, а остальная, самая легкая часть приходится на долю 
подручных, которые подают также материалы и выпол¬ 
няют свои остальные обязанности. 

Сразу, без всякого напряжения, мы начали выпол¬ 
нять по три нормы, причем практика показала, что при 
известном старании производительность намного вы¬ 
растает, 
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Но этим еще не исчерпываются преимущества нового 
метода. Он оставляет время, чтобы наблюдать за каче¬ 
ством работы всего звена, инструктировать рабочих и 
повышать их квалификацию. Это очень важное об¬ 
стоятельство, если учесть, что огромный разворот 
строительства в Москве требует много умелых камен¬ 
щиков. 

Две наши «пятерки» заменили на строительной пло¬ 
щадке девять старых звеньев. Освободилась группа 
квалифицированных мастеров кладки, которые нужны 
были другим стройкам. Мы же, оставшись с двумя мо¬ 
лодыми каменщиками и несколькими подручными, серь¬ 
езно занялись их обучением. 

«Пятерка» оказалась хорошей стахановской школой. 
За несколько месяцев подсобные рабочие изучают все 
операции, становятся каменщиками и в конце концов 
осваивают самую сложную часть работы — кладку стен 
главного фасада. Меньше чем за год в двух звеньях 
было подготовлено более десятка каменщиков, и это — 
без отрыва от производства и без ущерба для темпа 
нашей работы. 

Все же нашлись недовольные. «Далеко не всякую 
кладку выполнишь «пятеркой», — пытались возражать 
некоторые каменщики. Мне не стоило больших усилий 
доказать несправедливость этих замечаний. Мое звено 
выполняло на площадке любую работу от самой слож¬ 
ной до самой простой. Только в редких случаях, при¬ 
кладке стен толщиной в один кирпич или при кладке 
столбов, «пятерка» временно разбивается на «тройку» и 
«двойку». 

Факты доказали превосходство работы по-новому, и 
«пятерки» начали появляться на других стройках. Этому 
содействовала проведенная нами демонстрация кирпич¬ 
ной кладки. Несколько сот московских строителей 
пришли посмотреть, как работают наши звенья. На пло¬ 
щадке стали бывать гости из других городов. Все они 
уезжали из Москвы с нашими советами и инструкциями. 

Распространение высокопроизводительного метода 
кладки облегчалось еще и тем, что каждый опытный 
каменщик не должен был переучиваться, а мог сразу 
приступить к работе. 

Помню такой случай. Однажды мне пришлось вре- 
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менно перейти на строительство большого дома по улице 
Горького. Я продемонстрировал свой метод. На другой 
день два каменщика Мизонов и Леонтьев стали во главе 
«пятерок» и сразу опередили меня. Это произвело на 
всех строителей такое впечатление, что лучшей про¬ 
паганды в пользу «пятерок» и не требовалось. 

Соревнование каменщиков оживилось еще больше. 
Росли не только достижения передовых стахановцев, но 
и увеличивалась средняя выработка. Все каменщики 
стали повышать производительность труда. Это было 
гораздо важнее отдельных рекордов. 

Пятилетка мирного строительства обогатилась но¬ 
вым замечательным вкладом. В ногу со стахановцами 
фабрик и заводов идут теперь стахановцы строек. По¬ 
добно знатным советским шахтерам, металлистам, тек¬ 
стильщикам, досрочно выполнили пятилетние задания 
и многие из нас, строительных рабочих. 

ПЕРЕДОВЫЕ МАСТЕРА 

На пустом месте мы начали строить улицу. 

История не знает, вероятно, столь быстрого возник¬ 
новения новой, благоустроенной магистрали. По нака¬ 
танному асфальту мчатся вдоль прекрасных многоэтаж¬ 
ных домов автомобили. Пешеходам предоставлены ши¬ 
рокие, озелененные тротуары. Открыты магазины и раз¬ 
ные обслуживающие учреждения. Вечером вспыхивает 
мягкий свет электрических фонарей. 

Это — Ново-Песчаная сегодня. 

Ее продолжают застраивать, но я часто вспоминаю 
то недавнее время, когда мне впервые пришлось от¬ 
правиться в этот безымянный еще район Ленинградского 
шоссе и начать строить. 

Рабочим так и говорили: вы будете сооружать не 
дом, а улицу. Это увлекло всех строителей. На площад¬ 
ках применялись поточно-скоростные методы. Здания 
должны были вырастать одно за другим. Вот где обшир¬ 
ное поле для применения стахановских приемов труда! 

В дальнейшем Ново-Песчаная прославилась далеко 
33 пределами Москвы строительными темпами, органи- 
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задней труда, механизмами и, наконец, школой, воспи¬ 
тавшей многих стахановцев. 

Стройка перестала быть похожа на то, что мы знали 
раньше. Здесь монтируют готовые узлы и детали, до¬ 
ставленные с предприятий. Бетонные заводы шлют свои 
изделия — детали перекрытий, облицовочные плиты, 
мозаичные ступени. Лесозаводы снабжают десятками 
разных вещей, включая громадные блоки площадью с 
солидную комнату. Деревообделочные предприятия вы¬ 
пускают готовые двери и застекленные окна. Так строи¬ 
тель все больше становится монтажником. 

Это стало возможным с той поры, как на стройку 
пришли башенные краны. Но механизация коснулась и 
кирпичной кладки. Мы вооружены сейчас хорошими 
приспособлениями и инструментами, позволяющими по¬ 
вышать производительность труда. 

Видано ли было в старые времена, чтобы каменщик 
изобретал? А Иван Ширков, вместе с некоторыми дру¬ 
гими мастерами каменных дел удостоенный в 1950 году 
Сталинской премии, создал замечательные вещи. Этот 
человек более четверти века провел на лесах, испытал 
все прежние трудности нашей профессии, таскал на 
себе, подобно многим, «козу». Стахановское движение 
захватило его, раскрыло талант изобретателя и рациона¬ 
лизатора. 

Ширков облегчил труд строителей и внес много но¬ 
ваторского в механизацию. Это он сконструировал уни¬ 
версальный разборный контейнер для перевозки кир¬ 
пича. Какая экономия сил и времени, не говоря уже о 
том, что кирпич без боя доставляется к месту работы. 
Ширков усовершенствовал тачки, катальные ходы и 
другие приспособления для транспортировки материа¬ 
лов. Есть у него рамка-захват, с помощью которой ка¬ 
менщик может взять сразу четыре кирпича, есть особый 
ковш для подачи и расстилки раствора — удобное, лег¬ 
кое приспособление, экономящее материал. 

Об экономии и бережливости в нашем деле необхо¬ 
димо рассказать особо. 

Новаторство советского строителя заключается не 
только в том, чтобы быстрее построить. Мы думаем и о 
том, что строить надо дешевле. Каменщики тоже внесли 
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свой вклад в московские миллиарды сверхплановых со¬ 
циалистических накоплений. 

Начал это мой старший друг Федор Парилов. 
Безболезненно для работы он значительно сократил рас¬ 
ход раствора. Это достигнуто за счет разумного сокра¬ 
щения толщины швов между кирпичами. Другие камен¬ 
щики нашли новые источники экономии, которая выра¬ 
жалась подчас в солидных суммах. 

Московский каменщик Матвей Федоров, хороший 
мастер-скоростник, горячо откликнулся на правитель¬ 
ственное постановление о снижении стоимости строи¬ 
тельных работ. Глубокое знание дела помогло камен- 
щику-коммунисту найти правильный путь. Он рассудил, 
что надо беречь каждый кирпич, каждую каплю 
раствора. 

Чего же достиг Федоров? По нормам на кубический 
метр кладки отпускается 415—419 кирпичей. Но из этого 
количества непосредственно на кладку идет примерно 
384, остальные даются на всякого рода потери. Но ведь 
можно не допускать потерь. Федоров приступил к опы¬ 
там и убедился в своей правоте. Он побеседовал с груз¬ 
чиками и шоферами, объяснил сущность предложения 
и призвал их бережно обращаться с кирпичом. 

И вот началась борьба за экономию. По инициативе 
Федорова на постройке школьного здания было сбере¬ 
жено более 40 тысяч кирпичей. На другой стройке 
сэкономили 30 тысяч. 

Это дело новое, и значение его огромно. Строитель- 
стахановец, озабоченный соблюдением государственных 
интересов, становится заботливым хозяином стройки. 
Федоров внес предложение пересмотреть норму отпуска 
кирпича на кладку стен, как устаревшую и не отвечаю¬ 
щую возросшей культуре нашей строительной техники. 
Открылся новый этап борьбы за высокую культуру 
строительного производства. 

Московские каменщики продолжают совершенство¬ 
вать свой труд. Помню такой случай. Пришел к нам на 
постройку известный мастер Николай Ольшанов. 

Выступая как-то на собрании, Николай Ефимович 
кивнул в мою и Шавлюгина сторону и сказал: 

— Теперь у меня есть одно предложение насчет со¬ 
ревнования... 
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Все насторожились. Вот, что предложил ОльШаНОб. 

Дома строят не только каменщики. Строительных 
профессий много. Соревнование же организовано так, 
что одно звено каменщиков вызывает другое, одна 
бригада штукатуров соревнуется с соседней — кто уло¬ 
жит больше кирпича или кто оштукатурит больше стен. 
Это хорошо, но можно организовать еще лучше, инте¬ 
реснее и полезнее. 

Наша окончательная продукция — готовое жилище. 
Вот мы и должны соревноваться за быстрейшую сдачу 
готовой жилой площади. Каждый человек, вкладываю¬ 
щий свой труд в постройку зданий, должен участвовать 
в этом соревновании. 

Это новое предложение встретило единодушную под¬ 
держку. 

На площадке приступили к разработке показателей 
соревнования и вскоре начали учитывать не только вы¬ 
полнение нормы, но и выработку каждого рабочего в 
квадратных метрах жилой площади. 

Расчеты оказались несложными. Вот, например, 
строится дом, в котором должно быть 1 106 квадратных 
метров жилья. Для сооружения этого здания надо за¬ 
тратить около 23 тысяч человеко-дней. Сюда входит все, 
начиная от земляных работ и кончая электропроводкой. 
При подсчете оказалось, что каменщик, выкладывающий 
6 700 кирпичей, выполняет тем самым работу, равную 
одному квадратному метру жилой площади готового 
дома. 

В первый же день на доске показателей соревно¬ 
вания против фамили Олынанова было указано, что его 
звено выложило 9 тысяч кирпичей, а это составляет 
около полутора метров готового жилья. 

Такие показатели были составлены для всех профес¬ 
сий строителей. Это сделало наше соревнование более 
конкретным и ощутимым. Теперь уже никто не удов¬ 
летворялся тем, что норма перевыполнена. Началась 
борьба за метры, за скорейшее окончание строительства. 
Каждому строителю стало еще яснее, что он, участник 
сталинской программы реконструкции города, может 
работать быстрее и лучше. Каменщики увидели реаль¬ 
ные результаты своего труда. Вместе с производствен¬ 
ным заданием рабочий каждый день получал листок уче- 
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та соревнования, который к вечеру заполнялся соответ¬ 
ствующими показателями. Мы ввели также лицевые 
счета строителей и отмечали в них, сколько готовой пло¬ 
щади ежемесячно сдает звено. Тут же давалась оценка 
качества работы. 

Новая форма учета соревнования оживила стройку. 
Работа пошла еще быстрее. Каменщики, работавшие 
«пятерками», неизменно давали больше готовой пло¬ 
щади, чем те, кто не перешел еще на этот прогрессив¬ 
ный метод кладки. Метр за метром фиксировали в моем 
лицевом счете, в счетах Шавлюгина, Ольшанова и дру¬ 
гих мастеров. 

Операционно-расчлененный метод организации труда 
получал все более широкое распространение. Его пере¬ 
няли представители некоторых других строительных спе¬ 
циальностей. У штукатуров инициатором этого стал 
известный московский строитель Иван Кутенков. Он 
создал бригаду и разработал с помощью специалистов 
свой метод. 

Почин Кутенкова, как и наш, широко внедряется те¬ 
перь на московских стройках. 

МОИ УЧЕНИКИ 

Строя дома, я стараюсь уделять больше внимания 
воспитанию молодежи и повышению квалификации сред¬ 
них каменщиков. 

У меня уже накопился в этом отношении некоторый 
опыт. Еще в начале послевоенной пятилетки я поставил 
перед собой задачу обучить каждого подручного' стаха¬ 
новским приемам. Мне удалось быстро добиться поло¬ 
жительного результата, и в дальнейшем я всегда соблю¬ 
дал это правило. 

Несколько лет назад пришел к нам в звено молодой, 
неопытный рабочий Матвей Тюленев. Он оказался 
смышленым парнем и с охотой начал учиться. Постепен¬ 
но Тюленев освоил все премудрости нашей профессии, 
и теперь его причисляют к опытным московским камен¬ 
щикам. 

Такую же школу прошел у меня молодой рабочий 
Михаил Зотов. Мы работаем на одной стройке, и он 
возглавляет «пятерку». Среди столичных строителей- 
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стахановцев можно встретить также много других имен 
моих бывших учеников, которые успешно работают на 
передовых стройках. 

Наш опыт распространяется повсеместно. Не раз 
приходилось мне выступать с рассказами о работе моего 
звена. Помнится, однажды слушатели заинтересовались, 
как нам удается укладывать, иной раз, по 8—10 тысяч 
кирпичей в смену. Не отражается ли это на качестве 
работы? 

Нет, не отражается. Распределение обязанностей в 
звене организовано, как я уже писал, с таким расчетом, 
что каждый из нас может внимательно следить за ка¬ 
чеством. Высшее достижение моего звена — 23 700 кир¬ 
пичей в смену. Это во много раз превышает установлен¬ 
ную норму без всяких скидок на качество кладки. 

Свои приемы я показывал на разных стройках и, в 
частности, на строительстве нового здания Московского 
университета. Каменщики этой гигантской стройки 
быстро освоили новый метод, и через короткое время на 
Ленинских горах уже было около 30 «пятерок». 

Свой опыт мы передаем не только москвичам. Ско¬ 
ростные приемы кладки приобрели популярность в де¬ 
сятках городов страны. Звенья-«пятерки» становятся 
обычным явлением. 

Со всех концов Советского Союза обращаются 
в Москву за опытом и консультацией. Столица охотно 
помогает. Мы принимали у себя гостей из Сибири, с 
Урала и Украины. Проходило немного времени, и нам 
сообщали о достигнутых результатах. Стахановские ме¬ 
тоды московских каменщиков и, в частности, звенья 
«пятерки» стали достоянием всей страны. 

Строительная школа Песчаной улицы известна и за 
рубежом нашей Родины. Наш опыт увезли с собой по¬ 
бывавшие в Москве польские строители. Широко изве¬ 
стен он сейчас и в Румынии. 

Осенью прошлого года я побывал в Бухаресте и дру¬ 
гих городах Румынской народно-демократической рес¬ 
публики. На одной из строек румынской столицы мне 
пришлось продемонстрировать свой метод. Собралось 
много зрителей. Выделили одного каменщика и трех 
подсобных рабочих. Предварительная беседа, которую 
пришлось провести с помощью переводчика, продолжа- 
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лась недолго. Минут через 20 румынские рабочие от¬ 
лично во всем разобрались, и мы приступили к кладке 
стены. 

Дело сразу пошло на лад. За один час мы уложили 
по нашему московскому методу три тысячи кирпичей, 
что составляет дневную норму пяти румынских камен¬ 
щиков. Нетрудно представить себе, как были поражены 
все присутствовавшие. Больше всего их удивило то, что 
передовой стахановский опыт может быть успешно вос¬ 
принят каждым. Я объяснял, что в этой доступности ме¬ 
тода заключается большой и важный смысл. Мы выбра¬ 
ли руководителем звена одного из наблюдавших камен¬ 
щиков, и он занял мое место. Пятеро румынских строи¬ 
тельных рабочих хорошо справились со своей задачей и 
значительно перекрыли обычные нормы. 

Я демонстрировал кладку стен не только в Буха¬ 
ресте. Когда мы вернулись после окончания поездки по 
стране в столицу Румынии, там уже было на стройка* 
довольно много звеньев-«пятерок», выполнявших до 
двух норм в смену. На этот раз мне пришлось выступить 
с докладом. Зал, где состоялось мое выступление, был 
переполнен. Более 800 строительных рабочих, мастеров 
и инженеров пришли послушать московского камен¬ 
щика. 

Вскоре после возвращения в Москву я начал рабо¬ 
тать на новой стройке. Это мой двенадцатый по счету 
дом на Песчаной. 

1951 год протекает успешно. В моем звене трудятся 
молодые строители, лишь несколько месяцев назад впер¬ 
вые пришедшие на площадку. Все же мы ежедневно 
даем по три нормы. 

Это хороший темп. Но я не сомневаюсь, что труд ка¬ 
менщика может быть изо дня в день еще более произ¬ 
водительным. К этому я стремлюсь. Этим хочу ответить 
на то высокое народное доверие, которое мне оказано. 
Строители Песчаной избрали меня в декабре 1950 года 
депутатом Московского Совета, а в феврале 1951—депу¬ 
татом Верховного Совета РСФСР. 

Это большая радость для простого рабочего-строите- 
ля. Много волнующих мыслей приходит сейчас, но боль¬ 
ше всего хочется быть верным слугой народа, оправдать 
доверие Родины, партии. 


11 Трудовой вклад 
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* * * 


Московские стахановцы — каменных дел мастера под¬ 
няли на небывалую высоту старое русское искусство 
кирпичной кладки. Они продолжают совершенствовать 
свой труд и открывают новые пути в строительной тех¬ 
нике. 

За последнюю пятилетку пройдено больше, чем за 
многие прежние десятилетия. Каменщики-депутаты, ка¬ 
менщики-лауреаты Сталинских премий, каменщики-орде¬ 
ноносцы! Их много, передовых строителей, ведущих за 
собой сотни тысяч людей, каждый из которых может 
стать в наших условиях новатором производства. 





А. ЗОТОВ , 

лауреат Сталинской премии , 
проходчик-стахановец Метростроя 


Б ШАХТАХ МЕТРО 








1ГІІГ 

і а строительство московского метро я пришел 
II || в 1933 году, когда закладывались первые шах- 
ты и москвичи с интересом разглядывали по¬ 
являвшиеся на улицах вышки. За плечами у меня уже 
было два года горняцкой работы в Подмосковном бас¬ 
сейне, и, несмотря на молодость, я считался среди метро¬ 
строевских новичков бывалым человеком. 

С тех пор сооружение подземных тоннелей и двор¬ 
цов столицы стало мне близким и родным. Сказочно бы¬ 
стро менялась на моих глазах Москва. Сталинская ре¬ 
конструкция древнего русского города превратилась в ве¬ 
ликое всенародное дело, и мы, строители метро, чувство¬ 
вали это на себе каждый день и каждый час. Нам помо¬ 
гала работать вся страна. 

Где, в какой другой стране есть метрополитен, подоб¬ 
ный московскому? Куда ни взглянешь, на станции или 
путевые тоннели, на каждом шагу виден вдохновенный 
труд большого коллектива. 

Рабочий, инженер и архитектор вступили в содруже¬ 
ство и создали то, чего никто до сих пор не создавал. 
Прочность, рассчитанная на века, смелые конструктив¬ 
ные решения, удобная планировка, радостная архитек¬ 
тура — все это для советского человека, для нашего и 
будущих поколений. 

За семнадцать лет в метростроении произошли та¬ 
кие глубокие перемены, что кадровому проходчику есть 
о чем рассказать. 






В ПЕРВЫХ РЯДАХ 

Ежегодно подводя итоги своих трудов, метростроев¬ 
цы с удовлетворением убеждаются, что пройденный путь 
не остается бесследным. Каждый год приносит важные 
сдвиги и создает условия для достижения новых успе¬ 
хов. 

Я не знаю такого проходчика, который бы не думал 
о повышении скорости проходки. В этом заслуга метро¬ 
строевской школы Боепитания передовых людей нашего 
времени и хороших производственников, отдающих лю¬ 
бимому делу все свое мастерство, всю энергию. И толь¬ 
ко сказав прежде всего о нем, стахановце московских 
шахт и тоннелей, я считаю возможным остановиться и 
на той замечательной технике, которая помогла нам по¬ 
строить лучший в мире метрополитен. 

Строитель вырос и овладел этой техникой. Он подчи¬ 
нил себе мощь громадных подземных щитов, вгрызаю¬ 
щихся в породу, освоил новейшие погрузочные маши¬ 
ны, сберегающие драгоценное время, он поставил на 
службу современные транспортеры и электровозы. От не¬ 
го потребовалось много старания и воли, чтобы все эти 
сложные машины ожили и заработали на славу. Но мы 
на протяжении многих лет учились и учили других. Те¬ 
перь высокая подземная техника Метростроя послушна 
и производительна. 

Ручной труд в шахтах вытеснен почти полностью. 
Накоплен большой опыт механизации трудоемких работ, 
и вот результат наших коллективных усилий: индустри¬ 
альные методы проходки увеличили производительность 
труда в годы послевоенной пятилетки, по сравнению с 
первыми годами строительства, более чем в три с поло¬ 
виной раза. 

Это — большая победа стахановцев и инженеров 
Метростроя, овладевших техникой. 

Время идет быстро. А ведь кажется, что это было 
совсем недавно. В поезд садятся первые пассажиры мет¬ 
ро— делегаты ѴП Всесоюзного съезда Советов. Новые, 
сверкающие свежей краской вагоны мчатся по первому 
подземному маршруту Сокольники—Крымская площадь, 
Все приятно взволнованы. И пассажиры, и движенцы, 
только вступающие в свои права, и, конечно, мы—строи* 
тели, Подумать только; метрополитен пущен! 
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Проходят годы, вступают в строй новые очереди мет¬ 
ро. Поезда уже идут в разные концы Москвы. За десять- 
пятнадцать минут можно пересечь под землей весь го¬ 
род. Не каждому дана такая радость, как нам, — видеть 
во всем величии плоды своих трудов и каждодневно 
пользоваться ими. 

Путь строителей метро — это борьба за новую, пере¬ 
довую технику. Когда наши стахановцы укрощали плы¬ 
вуны и подпочвенные воды, им часто приходила на по¬ 
мощь собственная смекалка, совершенствовавшая раз¬ 
личные технические приспособления. Если на один или 
два сантиметра в час ускорялась проходка, это значит, 
что стахановцы применили новые методы и лучше преж¬ 
него организовали работу. 

Трудны были в первое время победы под землей. Они 
рождались в упорной учебе, в труде, в соревновании. 
Мы никогда не достигли бы серьезных успехов, если бы 
постоянный обмен опытом не стал законом для проход¬ 
чиков. Новичков терпеливо обучали, потом они станови¬ 
лись умелыми строителями и начинали обучать других. 
Так было со мною и со всеми моими товарищами. 

Немало есть ветеранов метростроения, работающих с 
первой очереди. Но и эти признанные мастера проходки, 
удостоившиеся высоких правительственных наград и до¬ 
срочно завершившие свои пятилетние задания, иной раз 
заимствуют опыт у более молодых соседей. Так у нас 
принято, и в этом большая сила коллектива. 

Первую очередь метро вместе с нами создавали 
540 заводов и фабрик страны. Ленинград изготовлял 
машины, Украина давала чугунные тюбинги, Новорос¬ 
сийск — цемент, Архангельск — лес, Урал, Кавказ и 
Дальний Восток снабжали нас мрамором, из Кузбасса 
шли рельсы... 

Быстрая индустриализация страны и успехи стаха¬ 
новского движения содействовали внедрению новых ма¬ 
шин и механизмов на строительстве метро. Вначале ос¬ 
новным материалом для сооружения тоннелей и станций 
был бетон. Потом он в значительной мере уступил ме¬ 
сто металлу. Чугунные тюбинги еще больше повысили 
качество тоннелей. 

Уже на второй очереди строительства все станции 

глубокого заложения, ьсс зскадншрные тоннели и боль- 
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шая часть глубоких перегонных тоннелей были сделаны 
из чугунных тюбингов. Общий вес их достигал 220 ты¬ 
сяч тонн. 

Массовое применение металла отражало все возра¬ 
ставшую индустриальную мощь страны. Сборка тюбинго¬ 
вого тоннеля легко поддается механизации, и этот метод 
строительства знаменовал собою начало нашего большо¬ 
го технического прогресса. Совершенствовались кон¬ 
струкции, углублялось творчество стахановцев и инжене¬ 
ров. Станция «Маяковская», на строительстве которой 
мне довелось работать, представляет интересное соче¬ 
тание советской инженерной мысли и мастерского труда 
рабочих. Основанная на широком использовании стали, 
эта станция является блестящим образцом передового 
метростроения. 

Мы продолжали итти навстречу новой технике. Стаха¬ 
новские школы оттачивали опыт проходчиков. Социа¬ 
листическое соревнование подтягивало отстававших. 
Увеличивалось число механизмов, и там, где раньше тре¬ 
бовалось трое рабочих, уже справлялся один. 

Строительство не прекратилось и в годы Великой 
Отечественной войны. В тяжкое время все помыслы на¬ 
рода были направлены на разгром врага, но мы продол¬ 
жали сооружать во имя будущего мира наше метро. 
Когда героическая Советская Армия завершала окруже* 
ние и разгром гитлеровских полчищ под Сталинградом, 
мы заканчивали в Москве сооружение третьей очереди. 

Неохотно отступали недра перед проходчиками. Плы¬ 
вуны и подпочвенные воды сопротивлялись яростнее 
прежнего. С боем приходилось брать каждый сантиметр 
тоннеля. Проходка шла под сжатым воздухом, замора¬ 
живался грунт, применялись новые гидромеханизмы. 
Ежечасно приходилось выбрасывать из тоннелей тысячи 
кубометров воды. 

К резкому подъему техники и экономики советского 
тоннелестроения привел щитовой метод проходки. Он 
окончательно закрепился и продолжал улучшаться. Под 
землей уже работали десятки мощных щитов и управля¬ 
ли ими хорошо подготовленные люди, детально изучив¬ 
шие новую технику. 

Щит — важнейшее оружие механизированной проход¬ 

ки. Он сокрушает самую твердую породу, затрачивая на 
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Это минимальное время. Но темп работ зависит и от 
скорости уборки грунта. Специальные машины и тран¬ 
спортеры советской конструкции грузят его в вагонетки. 
Электровозы доставляют эти грузовые подземные поезда 
к стволу шахты, а там их содержимое поступает на 
подъемники. В обратном направлении поезда развозят 
поступающие на строительство материалы. 

За проходчиками неотступно следуют чеканщики. Это 
вторая ведущая профессия среди строителей метро. Ос¬ 
новная обязанность чеканщиков — гидроизоляция тонне¬ 
ля — чеканка швов между уложенными тюбингами. По¬ 
том идут путейцы — на бетонном основании они укла¬ 
дывают рельсы. Но и это еще далеко не все. Одновре¬ 
менно происходит монтаж электромеханического обору¬ 
дования и кабелей, на станциях строят платформы и 
служебные помещения, монтируются эскалаторы и са¬ 
нитарно-технические установки, мраморщики завершают 
красивым и долговечным нарядом оформление подзем¬ 
ных дворцов. 

Все это делают люди, которые горячо любят свой 
труд и постоянно совершенствуют его. Мы стремимся не 
только перевыполнять строительные планы. Вместе с уве¬ 
личением скоростей повышается и класс сооружения мет¬ 
ро, его качество. 

Люди растут, изучают многие метростроевские про¬ 
фессии, становятся бригадирами и продолжают учиться. 
Мне, например, удалось освоить, кроме основной спе¬ 
циальности проходчика, несколько других. Это стало 
обычным явлением. Проходчик становится, если надо, 
бетонщиком, чеканщиком, облицовщиком. 

Был на первой очереди проходчик — комсомолец 
Коротков. Вторую очередь он закончил бригадиром про¬ 
славленной бригады, к концу третьей стал, в результате 
напряженной учебы, начальником участка, а на четвер¬ 
той коммунисты строительства № 5, обслуживающего 
один из пролетов Большого кольца, избрали его секрета¬ 
рем партийной организации. Почти вся семья Дмитрия 
Дмитриевича Короткова приобщилась за много лет к 
строительству метро. Теперь это кадровая, стахановская 
метростроевская фамилия — отец, мать и трое братьев 
работают у нас. 

Короткоъы не исключение. Есть на строительстве и 



другие стахановские семьи (моя жена тоже работает на 
метро), радостно живущие общими трудовыми интере¬ 
сами. 

От кружка и стахановской школы до техникума и 
института — вот масштаб учебных возможностей каж¬ 
дого. Тяга к учебе велика. Многие рабочие-строители 
стали техниками и инженерами. 

Только в условиях социалистического строя возмож¬ 
ны подобные методы и такой размах строительства метро¬ 
политена. У нас создан новый тип метрополитена, ос¬ 
нащенного передовой техникой, богатейшим архитектур¬ 
ным оформлением и всеми удобствами для широких 
масс трудящихся. Создано и продолжает создаваться 
единственное в своем роде сооружение, которое прослав¬ 
ляет и будет прославлять в веках великую сталинскую 
эпоху. 


ЛЮДИ И ТЕХНИКА 

Успехи строительства с самого начала были нераз¬ 
рывно связаны с комсомолом столицы. 

Когда я пришел на участок, у меня создалось впечат¬ 
ление, что там работает только молодежь. Это было не 
очень далеко от истины. И на поверхности,, и в стволах, 
и в тоннелях — везде можно было увидеть подростков 
или рабочих чуть постарше. Короче говоря, в молодости 
и задоре недостатка у нас не было. 

Пришла на метро первая тысяча комсомольцев. Все 
глубже уходили под землю стволы, все дальше разбега¬ 
лись тоннели. Нужны были люди, много людей. Через 
короткое время три тысячи молодых строителей, добро¬ 
вольно пришедших с заводов, фабрик, учреждений, с 
энтузиазмом взялись за это невиданное и увлекательное 
дело. Уже были среди них первые девушки-метростроев¬ 
ки. Синие их спецовки и резиновые сапоги все чаще на¬ 
чинали мелькать на московских улицах. Каждый прохо¬ 
жий с первого взгляда определял, кто это, и невольно 
тепло улыбался. 

Расширялась громадная стройка. В обращении к мо¬ 
лодежи Московский комитет комсомола писал: 

«Метро нуждается в проходчиках, крепильщиках, бе¬ 
тонщиках, Но нам нужны такие крепильщики и бетон- 
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щики, которые сумели бы не только крепить и бетониро¬ 
вать тоннели, но и крепить дисциплину, цементировать 
рабочий коллектив, его волю к труду, его решимость вы¬ 
полнить план». 

Комсомольцев стало на метро десять тысяч. Моло¬ 
дые токари превратились в проходчиков, счетоводы ста¬ 
новились бетонщиками. Вместе со мною, на строитель¬ 
стве станции «Охотный ряд» работала молодежь. И мне, 
правда, было тогда немногим больше двадцати, но мно¬ 
гие мои товарищи оказались моложе. Не раз удивлял¬ 
ся я в первое время, как быстро осваивали они новые 
профессии, с каким подъемом трудились, добиваясь пер¬ 
вых успехов. Из них-то и выросли в дальнейшем наши 
кадровые рабочие-стахановцы, прошедшие через все оче¬ 
реди строительства, побывавшие на разных участках под¬ 
земной Москвы и продолжающие сейчас строить Боль¬ 
шое кольцо московского метрополитена. 

Знатный наш проходчик Степан Маркович Онищенко 
и сейчас еще, семнадцать лет спустя, частенько напоми¬ 
нает мне, как начинали мы когда-то вместе строить охот- 
норядскую станцию, как обучались мастерству., А учить¬ 
ся было у кого. Наряду с молодежью к нам приходили 
и опытные строители. Приезжали в Москву, на строи¬ 
тельство метро, мастера отбойного молотка из Донбас¬ 
са, тоннельщики с Рионгэса, бетонщики Днепростроя. 

Сколько волнующих каждого советского патриота 
названий. Многие стройки первых лет нашей индустриа¬ 
лизации, молодости нашей страны, считали делом чести 
хотя бы чем-нибудь помочь Метрострою. Я спускался, 
бывало, в забой задолго до начала своей смены, чтобы 
посмотреть, как ловко работают донецкие шахтеры. Мет¬ 
ростроевская молодежь старательно училась у опытных 
бригадиров, ходила в кружки по повышению квалифи¬ 
кации, вызывала друг друга на соревнование. 

Вспоминается первая в истории метро сбойка штолен. 
Две комсомольские бригады проходчиков шли навстре¬ 
чу друг другу. Преодолевая многие трудности и опере¬ 
жая установленные сроки, они встретились, наконец, и 
под землей грянуло первое метростроевское «ура». 

А вот еще одна незабываемая встреча. Первая встре¬ 
ча с передовой техникой. На площадку шахты привезли 
крупше детали какой-то машины, Было много любопыт- 
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ных, и никто еще не понимал, каким образом эта машина 
будет строить тоннель. 

Детали машины спустили под землю. В особой каме¬ 
ре, на трассе будущего тоннеля, могучую машину смон¬ 
тировали. Это был щит. Специально подготовленная для 
щитовой проходки комсомольская бригада приступила к 
работе. 

Но что же представляет собой щит? Большинство из 
нас имело тогда очень смутное представление об этом 
самом совершенном общепринятом сейчас механизме для 
скоростной проходки. 

Само название машины — «щит» — говорит о том, 
что она призвана не только работать, но и служить ка¬ 
кой-то защитой. Действительно, основное назначение щи¬ 
та — создавать при горной проходке подвижное времен¬ 
ное крепление и под его защитой сооружать тоннель. 

Щит состоит из стальной цилиндрической оболочки, 
которая соответствует размерам будущего тоннеля, и из 
многих механизмов, расположенных внутри нее. Вся эта 
махина врезается в породу. Одновременно с разработкой 
забоя в хвостовой части щита идет укладка тюбинговых 
колец. 

Передвижка щита производится посредством гидрав¬ 
лических домкратов, расположенных по окружности щи¬ 
товой оболочки. Упираясь в уложенные тюбинги, дом¬ 
краты продвигают щит вперед. Разработка забоя возоб¬ 
новляется, а позади щита идет укладка очередного коль¬ 
ца тюбингов. 

Все это, однако, не сразу стало доступно и просто. 
Первый щит, управляемый комсомольской бригадой, вре¬ 
зался в грунт и остановился. Это был тревожный сигнал. 
Не с того надо было начинать. Прежде всего следовало 
совсем иначе подготовить к сложной работе проходчи¬ 
ков. Ведь они даже не успели хорошо ознакомиться с 
машиной, не то что изучить ее. 

Это была отличная иллюстрация, наглядно показав¬ 
шая, что самая лучшая техника безжизненна, если ее не 
осваивают люди. Тогда начался первый на метро штурм 
техники, превратившийся затем в планомерное изучение, 
которое принесло метростроевцам столько замечательных 
побед. 

Успех воодушевил строителей. Скоро щит перестал 
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быть новинкой. Во-первЫх, таких машин появилось мно¬ 
го, а во-вторых, с ним» научились обращаться. Чем 
глубже изучали я и мои товарищи методы щитовой про¬ 
ходки,. тем больше возможностей открывалось перед 
нами. 

Однажды наша бригада прошла за смену 25 санти¬ 
метров тоннеля. Как далеко' позади остались теперь эти 
нормы выработки! 

25 сантиметров в смену казались неплохим началом. 
Находились даже люди, которые считали, что в тяжелых 
грунтах Москвы это предел. Но через месяц-другой щи¬ 
ты первой очереди уже двигались вдвое быстрее. Три на¬ 
ши бригады, сменявшие друг друга, сооружали полтора 
метра тоннеля в сутки. 

Перед нами была поставлена новая сложная задача: 
три метра в сутки! Наступил новый этап подземной 
борьбы и труда. Проходчики глубже задумались над 
производственным процессом, начали анализировать каж¬ 
дое свое движение, обсуждали в бригадах свои успехи 
и неудачи. Труд становился творческим. Увеличивался 
приток рационализаторских предложений. Люди, еще 
совсем недавно осваивавшие щит и принимавшие на ве¬ 
ру все его возможности, теперь уже делали попытки вне¬ 
сти в эту сложную технику свои, рожденные практикой, 
поправки. 

Следует, однако, напомнить, что специфика нашей 
работы всегда заставляет быть настороже. Если, скажем, 
токарь достигает сегодня высокой скорости резания ме¬ 
талла, он знает, что завтра при обработке той же дета¬ 
ли, скорость уже не будет снижена. У нас положение 
иное. У меня бывало, что вскоре после проходки полуто¬ 
ра метров в смену, скорость снижалась почти вдвое. 
Это значит, что щит подошел к более трудному грунту, 
что проходку задерживают подпочвенные воды. Подоб¬ 
ные случаи приходится испытывать каждому проход¬ 
чику. 

Труднее всего бороться с плывунами. Чем чаще про¬ 
исходили встречи с ними, тем напряженнее работала со¬ 
ветская техническая мысль в поисках новых механизмов, 
способных обуздать подземную стихию. Новаторы метро¬ 
строительства выдвинули идею проходки шахт под боль¬ 
шим давлением при помощи сжатого воздуха. Это была 
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НОЁЗЯ удача Нашей отечественной техники. Широко ста¬ 
ли применяться кессоны, сделавшиеся надежным оруди¬ 
ем борьбы с плывунами. Проходчики хорошо освоили но¬ 
вые способы работы и вскоре достигли высоких произ¬ 
водственных показателей. Но иногда кессонами нельзя 
пользоваться, например, когда приходится работать под 
домами. Выход был найден и здесь. Новаторы метро по¬ 
ставили себе на службу холод. Плывун сковывается ис¬ 
кусственным морозом, и таким образом облегчается про¬ 
ходка тоннеля. Нам нередко приходилось устраивать в 
шахтах зиму, когда на поверхности стояла теплая лет¬ 
няя погода. 

Смелое новаторство в технике метростроения разви¬ 
валось еще шире во время сооружения тоннелей и стан¬ 
ций второй очереди. После пуска первой линии метро 
спаянный и обогащенный опытом коллектив перешел на 
новые участки. 

Я строил станцию «Маяковская». Вместе со мною 
туда пришли прежние товарищи по работе. Но нас уже 
было гораздо меньше. Станцию «Охотный ряд» со все¬ 
ми ее сооружениями создавал трехтысячный коллектив, 
а на «Маяковской», глубокой и очень сложной по своей 
конструкции станции, потребовалось только 1 500 чело¬ 
век. «Курскую» же строили в дальнейшем 550 человек. 

Может быть, условия проходки на трассе второй оче¬ 
реди были легче? Нет, наоборот. Достаточно сказать, 
что там было пройдено под сжатым воздухом втрое 
больше тоннеля, чем на первой очереди. В борьбе с 
плывунами приходилось замораживать десятки тысяч 
кубометров породы. 

Причина совсем в другом. Иным человеком сделался 
строитель метро. Это уже был, как правило, опытный, 
разбирающийся в технике проходчик, чеканщик, бетон¬ 
щик. Он много узнал за два-три года стройки и, не удов¬ 
летворяясь этим, продолжал тянуться к знаниям. Мет¬ 
ростроевский коллектив, ставший хорошей школой, вос¬ 
питал тысячи таких людей — энергичных, любящих свой 
труд,, обогащающих его новыми производственными ме¬ 
тодами и приемами. 

Строители показали на участках второй очереди, что 
трудиться можно еще продуктивнее. Если же к этому 
прибавить отличную технику, обилие хорошо освоенных 
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механизмов, то станет ясным, как с меньшим количе¬ 

ством людей выполнялся больший объем работ. 

Взять хотя бы щитовую проходку. Если по началу 
щит обслуживали 80 человек, то на второй очереди мы 
уже обходились пятнадцатью, да кроме того быстрее 
строили. 

Новый класс тоннелестроения определялся многими 
показателями. 

Прежде всего это: мастерство людей, широкое внед¬ 
рение щитовой проходки и применение чугунных тюбин¬ 
гов, еще более высокий уровень качества и значительное 
снижение стоимости строительства. 

Легко об этом писать много лет спустя, но если вду¬ 
маться и вспомнить — сколько труда, инициативы, изо¬ 
бретательской смекалки стоило достижение нового высо¬ 
кого метростроевского класса. 

Вместе со своей бригадой я разрабатывал тактику 
продвижения, учитывал особенности каждого дня и ме¬ 
нял расстановку сил, — инструктировал проходчиков и 
все время совершенствовался сам. Наши старшие това¬ 
рищи по работе — инженеры, конструкторы, механиза¬ 
торы были хорошими учителями. 

Добиваться более высоких темпов проходки — вот 
постоянная и основная задача, которую я ставил перед 
своей бригадой. Но кроме того, мы боролись за циклич¬ 
ность. Забой надо разрабатывать полностью — передви¬ 
гать щит, убирать породу, завершать каждую смену весь 
цикл подземных горнопроходческих работ. Это значит, 
что надо было ежедневно давать определенное количе¬ 
ство готового тоннеля. Мы соревновались с другими 
бригадами, опережали, иногда отставали и снова подтя¬ 
гивались, вместе побеждали трудности и завоевывали 
новые высоты техники. 

На всю жизнь останется у меня в памяти участок 
между станциями «Курская» и «Бауманская». Строили 
его во время войны, когда ряды метростроевцев пореде¬ 
ли. Многие наши товарищи были на фронте, п каждый 
оставшийся считал своим священным долгом трудиться 
вдвое, втрое больше и лучше прежнего. 

В труде, как в бою! Так говорили мы, оставляя да¬ 
леко позади нормы. 
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На участке между «Курской» и «Бауманской» тон¬ 
нелю преграждала путь подземная река Чечера. Пройти 
ее можно было только «в лоб». А приток воды около 
щита достигал 1 200 кубических метров в час. На нас 
наступала грозная стихия, и недаром руководитель уча¬ 
стка, опытнейший строитель Константин Иванович Ов¬ 
чинников говорил, что такого даже под Москвой-рекой 
не было. 

Стоило насосам выйти на несколько минут из строя, 
как забой оказался бы в воде. Только в бдительности и 
быстроте было спасение. За месяц предстояло пройти 
всего 30 метров, но они казались бесконечными. За две 
недели удалось осилить только 7 метров. Три бригады 
проходчиков — моя, Степана Онищенко и Алексея Тра¬ 
вина — выжимали из щита все возможное, но он уже 
изрядно потрепался и более высокой скорости на давал. 
Тогда, посоветовавшись с Овчинниковым, решили пойти 
на крайность, остановить щит и заняться ремонтом. До¬ 
рога была, правда, каждая минута, но это казалось 
единственным выходом. 

И щит остановился. После конца смены проходчики 
остались в забое. Решили не уходить, пока не закончит¬ 
ся ремонт, а потом нагонять упущенное время. 

Работали отчаянно. Первыми после ремонта начали 
проходку комсомольцы бригады Травина. Они прошли за 
смену 57 сантиметров вместо 40, предусмотренных пла¬ 
ном. 

— Ну, теперь дело пойдет! — обрадовался Овчинни¬ 
ков. Да и каждый из нас, не будь этой проклятой воды, 
готов был бы пуститься в пляс от восторга. 

Впрочем, мы тут же вспомнили, что радоваться еще 
рано. Пропущено столько времени, отставание так вели¬ 
ко, что впереди оставалось самое трудное. 

Заступила смена Онищенко. Он дал 70 сантиметров. 
Теперь была моя очередь повысить выработку, но не¬ 
сколько дней скорость проходки не поднималась, как 
мы к этому ни стремились. 

В последние дни месяца наступил все же решитель¬ 
ный перелом. В одну из смен мне удалось пройти 91 сан¬ 
тиметр, затем темп достиг у всех бригад метра в смену. 
250 процентов плана! Мы во-время рапортовали о завер¬ 
шении трудного задания. Подземная река Чечера была 
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побеждена. Преодолев ее, мы достигли в следующем 
месяце еще более высоких скоростей. Коллективу наше¬ 
го участка вручили переходящее Красное знамя. 

БОЛЬШОЕ КОЛЬЦО 

Когда началось сооружение Большого кольца метро¬ 
политена, у нас уже был многолетний опыт. Но даже 
видавшие виды строители пришли в восхищение от но¬ 
вых проектов и масштабов. Большое кольцо, опоясываю¬ 
щее под землей центральную часть Москвы, — крупней¬ 
шее сооружение. Двадцать километров двухпутной трас¬ 
сы и двенадцать подземных вокзалов! 

Меня направили на строительство станции «Курская- 
кольцевая». Здесь начинался первый участок кольца. 
Наша бригада быстро привыкла к новым условиям и 
выдвинулась в число передовых. 

Коллектив пополнялся фронтовиками. Вернулись 
Ананков, Извеков и многие другие хорошие проходчи¬ 
ки. Снова начал работать по соседству со мною Они¬ 
щенко, старый товарищ, с которым было много пережи¬ 
то и много построено. 

Фронтовые бригады проходчиков сразу взяли высо¬ 
кий стахановский темп. Большим подъемом сопровожда¬ 
лось по всей стране мирное строительство, и наш метро¬ 
строевский коллектив,, верный своим традициям, не от¬ 
ставал. 

С новой силой возобновилось соревнование за ско¬ 
рости проходки и высокое качество тоннеля. Большое 
кольцо должно быть создано как лучшая подземная ма¬ 
гистраль столицы — так было решено с самого начала и 
от этого своего решения строители никогда не отступа¬ 
лись. Для этого мобилизован весь богатейший опыт пер¬ 
вых трех очередей. Он дополняется новыми стаханов¬ 
скими методами и приемами. 

Руководители шахты, инженеры, наша шахтная пар¬ 
тийная организация — все пришли на помощь проходчи¬ 
кам в их стремлении достигнуть высокой производитель¬ 
ности труда. Теперь мы часто начали собираться на 
стахановские совещания. Они стали постоянной трибуной 
строителей. Выступают лучшие проходчики, и одно инте¬ 
ресное предложение рождает другое. 

12 Трудовой вклад 
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На заседании партийного бюро, в шахтном проф¬ 
союзном комитете, на техническом совещании у началь¬ 
ника строительства проходчик всегда желанный гость, 
всюду делится он своим опытом и получает много по¬ 
лезного у других. Так создалось положение, когда даже 
самые знающие строители оказались втянутыми в эту 
своеобразную учебу и день ото дня совершенствовались. 

В бригадах были организованы стахановские школы. 
В своей школе я обучал рабочих наиболее производи¬ 
тельным методам труда, заимствованным не только из 
личного опыта, но также из опыта других передовых 
бригадиров. Учеба наша происходила, в сущности, це¬ 
лый день. В течение всей смены я наблюдал в процессе 
работы за членами бригады, давал указания и советы. 

Все это вместе взятое приводило к хорошим резуль¬ 
татам, и итоги соревнования становились из месяца в ме¬ 
сяц более значительными и радостными. 

В бригаде уже появлялись элементы коллективного 
стахановского труда. Каждый проходчик думал не толь¬ 
ко о себе, но и поглядывал, все ли благополучно у това¬ 
рища, не надо ли ему помочь. Поднималась и культура 
труда. Раньше, бывало, спускался рабочий в забой и 
тогда только обнаруживал какие-нибудь недочеты в своем 
инструменте. Теперь забота о проверенном и заправлен¬ 
ном инструменте стала первейшей обязанностью каждо¬ 
го. Отбойные молотки, перфораторы, ключи, топоры, пи¬ 
лы всегда находятся у нас в хорошем состоянии. Так 
же обстоит дело с горнопроходческими механизмами. 
Это резко снизило потери рабочего времени, день стал 
более полноценным, выработка повысилась. 

Наверху гремела слава передовых стахановцев — но¬ 
ваторов социалистической промышленности, а под зем¬ 
лей метростроевцы внимательно следили за их успехами 
и перенимали все возможное. 

Лучшие проходческие бригады начали соревнование 
за две нормы в смену. Обязательство было трудное, но 
выполнили мы его с честью. Имена бригадиров Авдюхо- 
ва, Онищенко, Ананкова, Извекова, Суворова не сходили 
с «молний». Упоминалось часто и о достижениях моей 
бригады. 

Пример лучших увлек весь коллектив шахты. Сорев¬ 
нование подняло труд проходчиков на еще большую вы- 
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соту. Средняя производительность на шахте за несколь¬ 
ко месяцев была доведена до 150 процентов. Инициато¬ 
ры не останавливались на месте, присматривались ко 
всему новому, сами выдвигали его, впитывали в себя пе¬ 
редовую технику. 

Передовые горнопроходческие бригады неизменно 
оспаривали первенство. Мы не упускали даже самых не¬ 
значительных источников, повышавших производитель¬ 
ность труда и улучшавших качество проходки. Так была 
устранена общими усилиями излишняя затрата време¬ 
ни, связанная с частыми перемещениями рабочих и не¬ 
достаточным использованием механизмов. Это открыло 
нам новые резервы. 

Лучшие проходчики шахты работали почти на одина¬ 
ковом уровне. Соревнуясь, наши бригады всегда выпол¬ 
няли по нескольку норм. 

Достижения были общими, но не раз приходилось 
мне уступать переходящее знамя Георгию Авдюхову. 
В этом отличном мастере сочетаются большой опыт и 
редкое чувство нового. Он постоянно ищет. Вот какой 
случай был, когда строился наклонный ход. 

Сооружение тоннеля под углом в 30 градусов само по 
себе дело трудное. А тут оно еще осложнялось тяжелы¬ 
ми геологическими условиями. Слой плывунов оказался 
настолько мощным, что даже передовые проходчики не¬ 
сколько растерялись. Темп проходки снизился, но Авдю- 
хов быстрее других освоился с обстановкой. Он нашел 
новый способ разработки забоя наклонного хода. Пред¬ 
ложение Авдюхова исключало необходимость крепления 
грунта в нижней части забоя. Замораживание грунтов и 
проходка заметно ускорились. Но только один день 
Георгий Авдюхов был впереди других. Он немедленно 
поделился опытом с товарищами, и таким путем был 
обеспечен общий успех. 

Когда другой хороший проходчик, Павел Ананков, 
применил на сборке тюбинговых колец цикличный способ 
работы, его идеей воспользовались соседние бригады. 
Все было очень просто. Бригада разбивалась на два зве¬ 
на, и это облегчало организацию потока и совмещения 
нескольких производственных операций. Общими усилия¬ 
ми наклонный ход был построен за два с половиной ме¬ 
сяца вместо четырех. 


12 * 
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Таких эпизодов на строительстве было много. Они 
характеризуют метростроевцев, как людей, никогда не 
успокаивающихся и ничего не принимающих на веру. 
Стахановские поправки к техническим нормам стали яв¬ 
лением повседневным. Это — результат общего подъема 
технической культуры в коллективе, который уверенно 
идет вперед вслед за новаторами. 

Горячие дни наступили, когда начался предпусковой 
период. Оставалось уже немного времени до открытия 
движения на участке кольца от Курского вокзала до 
Центрального- парка культуры и отдыха им. Горького, а 
работы было еще много. В этот период особенно сказа¬ 
лось замечательное производственное содружество, 
стахановцев и инженеров. Оно всегда служило важней¬ 
шим источником наших достижений. Теперь же — прев¬ 
ратилось в хорошо спланированный коллективный труд. 

Разработали пусковой график и расписали по неде¬ 
лям и дням все задания. Началась подготовка фронта 
для отделочных работ на станции. Мы приближались к 
заключительному этапу строительства. 

В главном зале «Курской-кольцевой» стоят эффект¬ 
ные металлические колонны. Пассажиры часто любуют¬ 
ся ими, но едва ли кто-нибудь подозревает, сколько тру¬ 
да потребовала установка каждой из этих 46 колонн. 

Дело обстояло так. Громадные металлические колон¬ 
ны весом по 28 тонн каждая предназначались не только 
для украшения, но составляли основу инженерной кон¬ 
струкции станции. Монтировать их надо было в специ¬ 
ально подготовленных проемах. Задача была необычная, 
сложная. 

Кому же поручить проходку проемов, кому доверить 
монтаж колонн? Достойных и опытных бригадиров в 
коллективе было много. Когда обсуждался вопрос о 
проемах, выбор пал на Ананкова и Онищенко. Труднее 
оказалось принять решение о том, кому поручить монтаж 
колонн. Кое-кто из проходчиков не соглашался, ссыла¬ 
ясь на слишком малые сроки. 

— Справитесь? — спросил меня начальник строитель¬ 
ства. 

Я подумал и согласился. Наступил момент, когда 
проходчик должен был стать монтажником. Это, однако, 
не смущало меня. Как я уже писал, за долгие годы ра- 
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боты на строительстве метро мною было освоено не¬ 
сколько профессий, вплоть до мраморщика. 

Началась тщательная подготовка. Многое зависело 
от успеха проходки проемов. Главное заключалось в точ¬ 
ном расчете и умелой организации работы. Дело к тому 
же было весьма срочным, так как только после заверше¬ 
ния монтажа колонн можно было начинать окончатель¬ 
ную отделку станции. 

Наши инженеры предложили на проходку каждого 
проема шесть дней. Ананков и Онищенко приняли этот 
жесткий срок и, основательно изучив чертежи, присту¬ 
пили к работе. Я готовился к выполнению своего зада¬ 
ния и наблюдал, как подвигалась проходка. 

Неожиданная задержка нарушила хорошо продуман¬ 
ный график. Бригаде Ананкова, состоявшей из пяти че¬ 
ловек, трудно было разместиться на рабочем месте, там 
оказалось слишком тесно. И вот, бригадир-стахановец 
задумался, как облегчить труд — дни уходили, сроки 
приближались и надо было торопиться. 

Точно так же тормозилась у Онищенко проходка со¬ 
седнего проема. Однажды он увидел, что- Ананков явил¬ 
ся на работу не с четырьмя, а только с двумя проходчи¬ 
ками. Выход был найден. К концу смены пришли двое 
других и заняли место товарищей. Бригада, разделенная 
на две группы, легко разрешила поставленную задачу. 
Так же поступил Онищенко, и в результате проемы были 
сделаны досрочно. 

Нелегко пришлось нам и с установкой колонн. Это 
была трудоемкая и очень ответственная работа, требо¬ 
вавшая большой сноровки и точности. По пятам за моей 
бригадой двигались слесари-монтажники. Они проверя¬ 
ли, правильно ли установлены колонны, и к чести брига¬ 
ды должен сказать, что ошибок у нас не было. 

Наши бригады вступили в соревнование. Каждая но¬ 
вая колонна монтировалась быстрее предыдущей. Нор¬ 
мы перекрывались вдвое, а под конец и втрое. Мы со¬ 
кратили жесткие сроки монтажа, и отделка станции на¬ 
чалась раньше, чем это намечалось по графику. 

Подходило к концу сооружение и других станций 
первого участка Большого кольца. Пуск его в эксплуа¬ 
тацию вылился для москвичей в большое, торжественное 
событие. Ярко загорелись огни новых станций — дворцов 


181 



столицы. Одетые в мрамор и гранит, украшенные произ¬ 
ведениями скульпторов и художников, они еще больше 
упрочили заслуженную славу метростроевского коллек¬ 
тива. 

Был уже 1950 год. А в следующем, 1951 году группа 
метростроевцев, сооружавшая «Курскую-кольцевую», 
удостоилась Сталинской премии. В числе награжденных 
был ия — рядовой проходчик. 

НА «КОМСОМОЛЬСКУЮ»! 

Давно слышал я, какой чудесной должна быть на 
Большом кольце станция «Комсомольская». Самая круп¬ 
ная из всех существующих и строящихся, она всегда 
привлекала наше внимание. 

Вот почему я был очень рад, когда после окончания 
постройки «Курской» нам сказали: теперь будем дви¬ 
гаться на Комсомольскую площадь. 

Поезда, идущие по кольцу из Центрального парка 
им. Горького, будут скоро останавливаться под пло¬ 
щадью трех вокзалов. От нас, строителей, зависит свое¬ 
временный пуск этой линии. 

Надо ли говорить, что испытанные проходчики метро 
прилагают для этого все усилия? 

В новых шахтах все те же знакомые лица. Роман Из¬ 
веков и Степан Онищенко — мои сменщики. Бригады 
привыкли работать вместе, и это помогает нам повышать 
производительность труда. Мой успех радует не только 
меня, но и Онищенко, и Извекова, как, впрочем, и других 
бригадиров. Спускаясь в шахту, я спрашиваю сменщика 
о его достижениях. Если что-нибудь не в порядке, мы 
непременно вместе разберемся. 

Придя на новую шахту, мы сразу взяли на себя со¬ 
циалистическое обязательство. Год начался по-стаханов¬ 
ски. Этот последний год пятилетки каждый проходчик 
хотел провести особенно хорошо, и соревнование разго¬ 
ралось день ото дня все больше. Свою годовую програм¬ 
му я закончил в июле и продолжал набирать темп. 

Не отставали Извеков и Онищенко. 

Мы работали в правом тоннеле, идущем от «Кур¬ 
ской» к «Комсомольской». В левом тоннеле были такие 
же сильные бригады. Особенно выделялись проходчики 
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бригады Георгия Авдюхова. С ним-то у меня и шло все 
время упорное соревнование. Но одна смена не похожа 
на другую. Если сегодня опережает на десяток сантимет¬ 
ров Авдюхов, то завтра мне удается быть немного впе¬ 
реди. 

К трудным геологическим условиям подземных работ 
мы уже привыкли. На этом участке было так же тяжело, 
как и на многих других. Особенно это ощущалось в пер¬ 
вые месяцы. Обилие воды тормозило скорость проходки. 
Почти всегда у нас работало 5—6 насосов. Потому и 
норма была меньше обычной — полметра в смену. Обид¬ 
но, конечно. Будь там сухо, мы бы могли притти к цели 
втрое быстрее. Нелегко побеждать природу, но совет¬ 
ский человек привык к упорной борьбе с нею. И мы по¬ 
беждали. Нормы перевыполнялись, несмотря ни на ка¬ 
кие трудности. Опыт и мастерство брали верх. 

Почти все проходчики моей бригады прошли длитель¬ 
ную метростроевскую школу, побывали, на первых оче¬ 
редях строительства и трудились с уверенностью. Мы 
уже научились более рационально сооружать крепления 
и, следовательно, затрачивать меньше времени на рабо¬ 
ту. Это заслуга всего коллектива, всех наших стаханов¬ 
цев и инженеров. Каждый из них вносил на протяжении 
долгих лет труда свою частицу опыта, и в итоге создава¬ 
лось то новое, что помогало нам быстрее двигаться впе¬ 
ред. 

Приближалась сбойка. Такие минуты ожидаются с 
особым волнением. Две бригады ведут проходку навстре¬ 
чу друг другу и, в конце концов, разбивая последние 
сантиметры породы, встречаются. Радость этих встреч 
стала на метро традиционной. Но на сей раз я никаких 
встреч не ждал. Моя бригада пробивалась вперед, к го¬ 
товому участку тоннеля. Там проходчиков не было и 
никто не должен был нас встречать. 

Скромная, но очень важная сбойка свершилась, и пе¬ 
ред глазами открылся пустой, далеко уходящий тоннель. 
Мы поздравили друг друга с завершением очередного 
маленького этапа работ и начали готовиться к переходу 
на новый участок. 

Продвигался к Комсомольской площади и Авдюхов 
со своей бригадой. Производительность труда передовых 
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проходчиков постепенно увеличивалась и, несмотря на 
тяжелые грунты, уже достигала метра в смену. 

Метростроевский метр расценивается в подземных ус¬ 
ловиях, как большое достижение. Другое дело, если в 
шахте сухо. Но когда работают насосы и вода требует 
бдительности каждого члена бригады, добавочные сверх¬ 
плановые сантиметры даются в жестокой борьбе. И все 
же бывали смены, когда некоторые проходчики обгоняли 
такого признанного скоростного мастера, как Авдюхов. 
Параллельно с ним работает бригадир Крылов. Ему не 
раз удавалось проходить по полтора метра за смену. 

Каждый день поступали сведения со всех участков 
строительства Большого кольца. Трудно было не позави¬ 
довать тем проходчикам, которые работали в более 
удачных условиях. Им легче было организовать свой 
труд и они показывали гораздо более высокие результа¬ 
ты. Далеко от нас, где-то под Новослободской улицей в 
шахте появилась погрузочная машина, каких до сих пор 
никто не знал. Это был опытный экземпляр нового ум¬ 
ного механизма, созданного на наших советских заводах. 
Уже в первые же дни машина отлично проявила себя. 
Она ускорила уборку породы в забое и погрузку ее в 
вагонетки. Один из самых трудоемких процессов, зани¬ 
мающих у проходчиков много времени, значительно 
упростился. И работа под Новослободской улицей сразу 
пошла быстрее. Правда, там и остальные условия благо¬ 
приятствовали высокопроизводительному труду — в шах¬ 
те было настолько сухо, что, как передавали товарищи, 
можно было работать без резиновых сапог. Проходка 
уже достигала у них 170 сантиметров в смену. Мы были 
очень рады за наших товарищей, ну и сами, конечно, 
мечтали поскорее получить такую погрузочную машину 
и избавиться от надоевшей воды. Прошло некоторое вре¬ 
мя и подобные машины появились на многих участках 
строительства метро. 

Техника метростроения продолжает совершенство¬ 
ваться, появляются новые механизмы, а наряду с этим 
не прекращается наша повседневная учеба. Всеми до¬ 
ступными средствами строители расширяют передачу 
стахановского опыта. Для этою применяются разнооб¬ 
разные методы, начиная от личного показа и кончая 
конференциями передовых бригад. Эти конференции про- 
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ходят обычно^ с большим успехом и приносят существен¬ 
ную пользу. Лучшие бригадиры рассказывают о своих 
последних достижениях, отвечают на вопросы участни¬ 
ков, наглядно демонстрируют новые приемы. 

Пользуясь новаторскими методами инженера Ф. Ко¬ 
валева, мы широко внедряем в шахтах лучшие приемы 
стахановцев. Многие проходчики уже освоили самое 
ценное у Авдюхова, у Извекова и других передовых ма¬ 
стеров проходки, работающих на разных участках Боль¬ 
шого кольца. Стахановские школы Метростроя помогают 
десяткам и сотням проходчиков работать еще лучше. 

Выполняются планы и приближаются сроки. Уже не¬ 
далек тот день, когда москвичи увидят во всем блеске 
«Комсомольскую» и другие станции Большого кольца. 
Мы же, строители, по-стахановски завершив 1950 год, 
стремимся так же достойно трудиться в новой пятилетке. 

Еще более величественные перспективы открывает 
вторая послевоенная пятилетка перед многочисленным 
отрядом московских метростроевцев. Мы можем так го¬ 
ворить, потому что заранее знаем: будут, обязательно бу¬ 
дут достигнуты новые невиданные успехи в стаханов¬ 
ском движении, будут освоены новые передовые методы 
и темпы труда. Порукой тому — непреклонная воля со¬ 
ветского народа, построившего под руководством партии 
и великого Сталина социализм и уверенно идущего к 
коммунизму. 
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